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Complémentarité entre la chaÎne de valeur et les systèmes 
manufacturiers flexibles avec application en industrie 
Eric Pilon 
(Sommaire) 
La pression crée sur les entreprises nord-américaines par la mondialisation des 
marchés avec des délais de livraison plus courts, des prix très compétitifs, une 
clientèle de plus en plus sélective et informée et la venue des marchés 
émergents, telle l'Asie avec une main d'œuvre à faible coût, est si forte que les 
entreprises nord-américaines sont à la recherche de recettes miracles qui leurs 
permettront de demeurer compétitive et de survivre. 
Un des objectifs de la recherche est de faire la lumière sur les dimensions de la 
chaîne de valeur et l'approche du Lean Manufacturing. Il n'existe pas de recette 
miracle. Une approche structurée avec les outils adéquats demeure la meilleure 
méthode disponible. 
La présente recherche étudie l'application d'outils et différentes stratégies 
manufacturières. Elle regarde l'apport et l'influence de ces derniers sur un 
système manufacturier, plus précisément, l'assemblage d'appareils 
électroménagers. 
La raison de la recherche vient du désir de l'entreprise d'améliorer sa position sur 
le marché nord-américain et de demeurer compétitive en réduisant les coûts 
manufacturiers (fabrication et assemblage) des appareils dont elle a le mandat 
d'assembler. L'entreprise désire également augmenter la capacité d'assemblage 
totale de l'usine sans effectuer aucun changement majeur à ses chaînes de 
montage. 
La conclusion du rapport démontre que la standardisation des tâches et des 
méthodes de production améliorent considérablement le rendement des 
employés et optimise l'assemblage des produits en réduisant des tâches 
répétitives sans valeur ajoutée et minimise les inventaires. 
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Chapitre 1 : Définition du projet 
1.1 Introduction 
La globalisation des marchés a amené une concurrence de plus en plus 
agressive et omniprésente. Ces marchés sont en continuelle effervescence et 
les entreprises doivent se battre pour augmenter leurs parts de marché ou tout 
simplement tenter de les conserver. La réduction des marges bénéficiaires et les 
exigences clients qui demandent à avoir un produit le plus adapté possible à 
leurs besoins sont les principaux éléments qui incitent les entreprises 
d'aujourd'hui à revoir continuellement leurs façons de faire. Elles cherchent par 
tous les moyens à réduire leurs coûts d'opérations et d'offrir un produit de 
meilleure qualité à moindre coût. Les exigences d'aujourd'hui font en sorte que 
les entreprises doivent être performantes à tous les niveaux. Elles se doivent de 
se munir des meilleurs outils de gestion qui leur permettront de demeurer 
compétitives pour affronter un marché des plus compétitif. 
D'ailleurs, Zhang, Vonderrembse et Lim (2000) rapportent les faits et énoncés de 
Huber (1994) et Jaikumar (1986) : Compétition globale, changement 
technologique et clients exigeants sont à créer un environnement de 
connaissances accélérées, turbulent, complexe et incertain. Pour répondre aux 
demandes, les entreprises cherchent à accroître leur flexibilité c'est-à-dire 
l'habilité de l'entreprise à rencontrer l'augmentation de la variété des exigences 
du client, et ce, tout en gardant les coûts, les délais, les perturbations 
organisationnelles et les pertes de performances au minimum ou presque à zéro. 
Cette flexibilité est un critère de première importance puisque ceci aide les 
entreprises à réaliser l'avantage concurrentiel en permettant une réponse rapide 
et efficace en matière de coût et en fonction des exigences spécifiques des 
clients (Gerwin (1993), Gunasekaran (1999), Yusuf et al. (1999)). 
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1.2 La problématique 
Cette recherche est réalisée dans une entreprise oeuvrant dans le secteur des 
appareils électroménagers. Cette entreprise est présente dans plusieurs 
secteurs d'activités, dont la fabrication, l'assemblage manufacturier et les 
services. Son principal champ d'activité est l'assemblage d'appareils 
électroménagers. Elle offre également des services de recherche et 
développement, de service après-vente, de distribution de pièces de rechange et 
de distribution (pour le marché canadien) de produits finis de marques 
exclusives. 
L'usine de Montréal a pour principale activité l'assemblage de deux types 
d'appareils (sécheuse et lave-vaisselle). L'usine est présentement en plein 
projet d'augmentation de capacité pour les modules d'assemblage de sécheuse. 
Avec une augmentation de capacité, il y aura une augmentation du volume de 
pièces qui circulera dans l'usine et par le fait même sur les modules 
d'assemblage. Le degré de complexité des modèles varie selon la technologie 
et les options ajoutées. Ce degré de complexité est une indication de la variété 
des pièces utilisées. 
Ce projet s'effectue avec les installations actuelles et l'espace actuel. L'espace 
libre étant inexistant, il devient un élément restrictif et recherché. 
Les dirigeants sont confrontés à réduire leurs coûts sur une base annuelle. Ils 
cherchent à identifier les opportunités qui leurs permettront d'optimiser 
l'assemblage des produits. La productivité deviendra le principal point d'intérêt. 
2 
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1.3 Définition de la cible 
Cette recherche a trois cibles distinctes. 
1. Elle a pour cible première de démontrer l'importance de bien définir la 
raison d'être d'une entreprise par la schématisation de sa chaîne de 
valeur. 
2. Elle cherche également à mettre en perspective la nécessité de bien 
comprendre cette chaîne de valeur, et de pouvoir identifier ses 
compétences et son noyau d'activités. 
3. Finalement, elle cherche à informer sur les différentes philosophies 
manufacturières et approches qui permettent d'identifier les 
opportunités de réduction de coût et d'amélioration des processus. 
1.4 Énoncé du problème 
La productivité des entreprises manufacturières nord-américaines, et plus 
particulièrement canadiennes, est la préoccupation première des dirigeants 
d'aujourd'hui. Les entreprises désirent réduire leurs coûts sans trop investir. 
L'entreprise d'aujourd'hui doit ainsi se réinventer afin de demeurer compétitive. Il 
existe une panoplie de philosophies, d'approches et d'outils qu'il est difficile de 
cerner lesquels s'appliquent à son environnement. 
De plus, les entreprises sont souvent victime de leur propre succès. Elles ont 
une croissance rapide, même fulgurante et effectuent des modifications 
ponctuelles sans évaluer les effets sur l'ensemble du système. Elles finissent 
par perdre le contrôle de leur environnement par l'ensemble de ces modifications 
et l'ajout de correctifs ponctuels qui pallient à des problématiques d'intégrations 
non compatibles. 
3 
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1.5 But de la recherche 
Le but de la recherche est de développer une méthodologie qui permettra 
d'augmenter la capacité d'assemblage de l'usine avec les installations actuelles 
et sans investissement majeur. 
1.6 Objectifs de la recherche 
Pour atteindre le but énoncé, les objectifs sont les suivants: 
1. Définir les éléments de bases de la chaîne de valeur de l'entreprise. 
2. Comprendre la chaîne de valeur de l'entreprise et identifier les 
compétences (forces) de l'entreprise. 
3. Identifier et exposer les opportunités de gain en productivité par l'analyse 
des éléments à non-valeur ajoutée. 
4. Démontrer la relation entre l'élimination des gaspillages et les gains en 
productivités. 
1.7 Limites 
La disponibilité des fonds ou un retour sur l'investissement jugé non rentable 
pour l'entreprise sera des facteurs déterminants concernant l'implémentation de 
la stratégie suggérée. 
1.8 Délimitations volontaires 
L'entreprise possède plusieurs lignes d'assemblage. Il y a une chaîne de 
montage pour les lave-vaisselle et six lignes d'assemblage pour les sécheuses. 
Les lignes d'assemblage principales pour les sécheuses ont, comme 
désignation, les lettres A, J, K et L. Ces modules sont le module A (ligne 
asynchrone) et trois modules de configuration identique J, K et L (ligne 
synchrone). La recherche se limitera aux modules d'assemblages de sécheuses 
4 
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dites standard. L'analyse se concentre sur un des quatre modules d'assemblage 
des sécheuses. 
Les deux autres modules non étudiés assemblent des modèles non standards: 
un module pour un modèle réduit dont la plate-forme est distincte et nécessite sa 
propre chaîne de montage. Le second module est pour l'assemblage manuel de 
deux modèles à très bas volume, hors dimensions et d'une grande complexité. 
Pour les besoins de la recherche, certains éléments limitatifs seront ignorés. 
Élément 1 : Les modèles au gaz demandent un surplus de main d'œuvre par 
rapport aux modèles électriques. L'entreprise a donc pris comme décision de 
dédier un module à l'assemblage des modèles au gaz. 
Élément 2 : La livraison de tambour en acier inoxydable est seulement possible 
sur un seul des modules, module L. 
Élément 3 : Les sécheuses avec un tambour nécessitant la technologie « Quiet 
Pack» ne peuvent être assemblées sur le module A. 
Élément 4 : Les modèles non standards ont des sous-assemblés produis dans 
des cellules non rattachées aux modules. Ceci entraîne une utilisation de main 
d'œuvre supplémentaire qui s'avère très peu efficiente et efficace. 
Ces éléments sont des contraintes induites par des décisions stratégiques des 
dirigeants de l'entreprise. Une analyse indépendante sera nécessaire pour 
évaluer leur impact sur la flexibilité des modules d'assemblage dans un contexte 
d'augmentation de capacité et l'introduction de nouveaux modèles qui diffèrent 
de la plate-forme commune. Ces éléments pourraient affecter grandement la 
stratégie d'augmentation de la capacité. 
5 
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1.9 Pertinence et originalité 
Cette recherche permettra à l'entreprise de se familiariser avec le concept de la 
chaîne de valeur et la philosophie du « Lean manufacturing » et les opportunités 
que celle-ci permet d'identifier. 
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Chapitre 2 : Recension des écrits et cadre théorique 
2.1 Concept de la chaÎne de valeur 
Depuis sa conceptualisation en 1985, la définition de la chaîne de valeur a été 
réécrite mainte fois et a subi plusieurs transformations depuis le temps. Les 
sections suivantes reprennent le concept à ses débuts et revoient les définitions 
de bases et les distinctions à retenir sur le concept de la chaîne de valeur. 
2.1.1 Introduction 
Porter (1985), considéré comme étant le père et le gourou du cc Value Chain », 
argumente que pour les entreprises aient du succès dans un marché ouvert et 
compétitif, elles doivent se positionner comme étant des leaders au niveau coût 
ou se distinguer au niveau de leurs différenciations. Ainsi, Porter (1985), en 
1985, a introduit et développé le concept de la chaîne de valeur afin de permettre 
aux entreprises d'analyser leurs activités pour mettre en valeur justement leur 
leadership au niveau coût ou selon leur différenciation. 
De son côté, Ensign (2001) mentionne que pour être utile, l'analyse de la chaîne 
de valeur se doit d'être une méthode qui dissèque l'entreprise en activités et ce, 
en fonction de comprendre leur impact individuellement et collectivement sur 
l'unité d'affaire. McGuffog (1997), lui, indique que l'accord sur les objectifs 
fondamentaux de l'entreprise (ou de l'organisme) est un élément essentiel et le 
point de départ pour le succès de l'application de la gestion de la chaîne de 
valeur. 
Gunasekaran (1999) ajoute que les entreprises sont à se restructurer et procéder 
à une réingénierie en réponse aux défis et demandes du 21 ième siècle. 
Backhouse et Burns (1999) poursuivent en indiquant que les compagnies 
aujourd'hui se restructurent afin de développer une organisation mondiale 
7 
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(globale), elles sont stimulées à développer une compréhension claire de leur 
noyau d'activités et de faire sous-traiter les activités périphériques. 
Dans le même ordre d'idées, Golden et Powell (1999) expliquent que les 
compagnies maintenant s'affrontent intensivement dans un environnement très 
compétitif. Toutes les entreprises croient que leur marché devient de plus en plus 
exigeant. Le minimum de requis, pour que les entreprises soient compétitives, 
sont qu'elles doivent être efficiente au niveau des coûts et la qualité. Ils 
rapportent également qu'il est impératif que la flexibilité soit la nouvelle bataille 
pour demeurer compétitive (De Meyer et al. (1989)) et ce qui fût démontré par 
Lambert et Peppard (1993) eux qui ont écrit: « Il est reconnu que la vitesse de 
réponse, la flexibilité et l'innovation sont des attributs clés pour les entreprises 
ayant du succès. » 
Finalement, Zhang et Cao (2002) décrivent que la globalisation des marchés, le 
changement rapide des marchés, le cycle de durée de vie des produits diminué, 
l'avancement des systèmes manufacturiers et de la technologie d'information ont 
forcé les entreprises à changer. Pour réussir, l'entreprise se voit dans 
l'obligation de bien connaître sa chaîne de valeur et son noyau d'activités, d'en 
faire une gestion efficiente et efficace et en la rendant la plus flexible possible 
pour bien répondre aux besoins du client. 
2.1.2 Définition et distinction 
Il est évident qu'il existe une multitude de définitions pour le terme de chaîne de 
valeur. Par contre, la majorité d'entre elles arrivent au même consensus: 
flexibilité. Il est alors important de bien saisir la nuance que chacune des 
définitions peut apporter afin de bien comprendre l'importance de la chaîne de 
valeur. Voici quelques définitions répertoriées: 
Ensign (2001) définit la chaîne de valeur comme étant une façon de 
conceptualiser les activités nécessaires afin de fournir un produit ou un service à 
8 
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un client. Elle décrit la façon qu'un produit prend de la valeur (et coûts) tout au 
long de sa progression sur le chemin du design, production, marketing, livraison 
et service au client. " rapporte le modèle générique développé par Porter (1985). 
Ce modèle est représenté par les activités primaires: logistique intrant (amont), 
les opérations, logistique extrant (aval), le marketing, les ventes et les services. 
Le modèle inclut les activités secondaires: Infrastructure, ressources humaines, 
le développement technologique et les achats. 
De leurs côtés, Lancaster et Walters (2000) rapportent la définition de Browns 
(1997): la chaîne de valeur est un outil qui permet la décomposition d'une 
entreprise en activités stratégiques pertinentes. Ceci active l'identification des 
sources de l'avantage concurrentielle en effectuant ces activités à moindres 
coûts ou mieux que ces compétiteurs. La chaîne de valeur fait partie d'activités 
soutenues par d'autres membres de son réseau fournisseurs, distributeurs et 
clients. 
Ainsi, Lancaster et Walters (2000) proposent, à leur tour, leur propre définition: 
la chaîne de valeur est un système d'affaire qui crée la satisfaction de l'utilisateur 
final (Le. valeur) et rencontre les objectifs des autres par le minimum de requis 
(Le. prenante). De plus, ils en profitent pour définir le concept de la gestion de la 
chaîne d'approvisionnement: la gestion de la chaîne d'approvisionnement est la 
gestion de la relation d'interface parmi les parties prenantes clés et les fonctions 
de l'entreprise qui a lieu dans la maximisation de la création de la valeur. Ceci 
est mené par la satisfaction des exigences du client et facilité par une gestion 
efficiente de la logistique et de la gestion des activités et des coûts qui se 
produisent dans la chaîne d'approvisionnement. Ils soulignent que le concept de 
la chaîne de valeur de Porter (1985) a été adapté à la chaîne 
d'approvisionnement pour plusieurs études. 
McGuffog (1997) mentionne que l'essence même de la gestion de la chaîne de 
valeur est l'amélioration de la performance globale de l'entière chaîne à travers 
un examen de chaque lien et processus avec une approche systématique afin de 
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voir que la vitesse globale, la certitude et l'efficience des coûts peuvent être 
mises en valeur. 
McGuffog (1997) propose également une définition de la chaîne 
d'approvisionnement afin de bien comprendre la distinction entre les deux. Il 
indique que la gestion de la chaîne d'approvisionnement vise la maximisation de 
la valeur ajoutée nette et minimise les coûts totaux à travers la réduction de 
l'étendue de la chaîne d'approvisionnement. En augmentant la vitesse et la 
certitude des opérations, le service est ainsi amélioré, les coûts totaux réduits et 
la valeur nette y sont maximisés. Ils profitent de l'occasion pour clarifier la 
distinction entre variabilité et variété: 
Variabilité : Caractère de ce qui est variable : qui est susceptible de se modifier, 
de changer souvent au cours d'une durée (fluctuation). 
Variété : Caractère d'un ensemble formé d'éléments variés : différences qui 
existent entre ces éléments (diversité). 
Il est clair que la gestion de la chaîne d'approvisionnement est partie intégrante 
et primordiale de la chaîne de valeur et qu'il s'agit d'un des éléments clés pour 
s'assurer d'avoir une chaîne de valeur flexible. 
Ensign (1985) mentionne qu'il existe des liens et des interrelations entre les 
activités de la chaîne de valeur. La façon dont les activités individuellement et 
ces liens entre les activités sont gérés, peut résulter l'avantage concurrentiel. Il 
conclut sur les dires de Porter (1985) : « Malgré que les liens à l'intérieur de la 
chaîne de valeur sont cruciaux à l'avantage concurrentiel, ils sont souvent subtils 
et vont sans être reconnus à leur juste degré d'importance Ouste valeur). 
Identifier les liens est un processus de recherche, de manière que chaque 
activité de valeur affecte ou est affecté par d'autres ». 
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Toujours Ensign (2001), il cite l'ouvrage de Rockart et Short (1989) qui 
mentionne que la chaîne de valeur peut être explosée en trois segments : 
1. Développement de produit (inclus et/ou chevauchement, le design, 
l'ingénierie, les achats et le manufacturing) 
2. Livraison du produit (inclus et/ou chevauchement, les achats, le 
manufacturing, la distribution et les ventes) 
3. La gestion du client et le service au client (inclus et/ou chevauchement, la 
distribution, les ventes et le service). 
Cette catégorisation devient évidente une fois que l'entreprise a réussi avec 
succès à intégrer les activités à l'intérieur de la chaîne de valeur. 
McGuffog (1999) abonde dans le même sens mentionnant que la gestion de la 
chaîne de la valeur vise systématiquement à réduire les sources d'incertitudes à 
travers une coopération active des joueurs clés dans chaque chaîne de valeur. Il 
ajoute que le plus simple et standard les liens entre les processus peuvent 
devenir à l'intérieur de la chaîne de valeur, plus la vitesse et la certitude des 
opérations seront réalisées, et ce, avec tous les bénéfices concomitants 
(amélioration du service, coûts totaux réduits et valeur nette maximisée). 
2.2 Philosophies manufacturières 
Il est essentiel de définir les différentes philosophies manufacturières et les effets 
que celles-ci ont sur la chaîne de valeur. 
2.2.1 Systèmes manufacturiers 
Askin (1993) mentionne que les opérations manufacturières sont de natures de 
fabrication ou d'assemblage et qu'il est très important de faire cette distinction 
entre fabrication et assemblage. 
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La fabrication réfère au retrait de matière de l'inventaire des matières premières 
ou un changement de sa forme pour obtenir une forme plus utile. Injection 
plastique, extrusion d'aluminium, tournage, percer un trou, estampiller ou plier un 
rebord sont des exemples de fabrication. 
L'assemblage réfère à une combinaison de pièces séparées pour produire un 
bien combiné de valeur supérieure. Ajouter des pattes à une table ou insérer 
une carte à un ordinateur sont des exemples d'assemblage. 
Il existe quatre types de systèmes manufacturiers. Ces différents types de 
systèmes manufacturiers sont caractérisés par leur type d'aménagement 
(tableau 1). 
A. Produit 
Un aménagement par produit est désigné pour un produit spécifique. Il est 
souvent référé comme une ligne de production puisque les machines sont 
orientées de façon à ce que le produit passe de la machine 1 à la machine 2 et 
ainsi de suite jusqu'à la fin de la ligne. Un aménagement par produit est sans 
contredit le plus efficace et le plus efficient des aménagements quand justifié par 
la composition et le volume du produit. Les lignes d'assemblage et les lignes de 
transfert sont les meilleurs exemples de ce type de système manufacturier. 
B. Procédé 
Cette approche est également connue sous les noms d'atelier multigamme 
(terme anglais: job shop) ou d'aménagement fonctionnel. 
C. Cellulaire basée sur la technologie de groupe 
Ce type de système est aussi connu sous le nom de cellule. Ce type 
d'aménagement peut être utilisé pour convertir un aménagement par procédé à 
un pseudo aménagement par produit. Il va sans dire que l'aménagement en 
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cellule est probablement une innovation technologie aussi importante que la 
robotique et les contrôles numériques. 
D. Fixe 
Ce type d'aménagement est utilisé pour des produits qui ne peuvent être 
déplacés pour leur assemblage (ex.: bateau). Dans ce cas-ci, le procédé est 
mobile (ex.: station de soudure). 
Tableau 1: Caractéristiques générales par type d'aménagement 
Caractéristi ue 1 Produit 1 Procédé 1 F' i Ixe 
Flux de production (débit) Faible ! Elevé 
En cours Faible 1 Élevé 
Niveau d'habilité (savoir-faire) Choix 1 Élevé 
Flexibilité du produit Faible! Élevé 
Flexibilité de la demande Moyen 1 Élevé 
Utilisation Machine Élevé i ~oyen - Faible 
Utilisation de la main d'œuvre Élevé i Elevé 
Coût unitaire de roduction Faible ' Élevé 
Faible Moyen 
! Faible i Moyen 
1 Moyen - Élevé 1 Mixte 
1 Moyen - Élevé 1 Élevé 
!I Moyen 1 Moyen ~oyen - Élevé Moyen 
Elevé Moyen 
1 Faible Élevé 
Askin (1993) fait mention de neuf lois (ou principes) qui régissent les systèmes 
manufacturiers (annexe 1). Pour les besoins de la recherche, la première et la 
neuvième sont retenues : 
1ère loi: Loi de Little: Inventaires en cours = taux de production X temps de 
passage 
La loi de Little est probablement le principe des systèmes manufacturiers le plus 
reconnu. La seule hypothèse est que le système soit en régime permanent. La 
loi indique que les inventaires en cours sont directement proportionnels au temps 
de passage, la constante de cette proportionnalité étant le taux de production. 
gème loi: Combiner, simplifier et éliminer économise du temps, de l'argent 
et de l'énergie 
L'avantage obtenu en combinant et/ou en simplifiant des tâches nécessaires et 
en éliminant les tâches non nécessaires ne peut pas être sous-évalué. Chaque 
activité consomme du temps, de l'argent et de l'énergie. 
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Askin (1993) mentionne qu'il est extrêmement important de garder en mémoire, 
lors de l'analyse d'une solution, le concept de la distinction entre l'efficience, 
c'est-à-dire de bien faire les choses et l'efficacité, de faire la bonne chose. 
Askin (1993) cite comme exemple la réduction du temps de mise en course 
d'une presse. Il serait possible d'acheter un outil qui serre les noix 
automatiquement et de positionner les moules sur la machine (être efficient). 
Par contre, il serait peut-être plus économique de couper les vis afin de réduire le 
nombre de révolutions pour effectuer l'opération (être efficace). Évidemment, si 
une minute est sauvée ici et là que cela prend une heure à réchauffer le moule, à 
quel point avons-nous été efficients? La suggestion d'utiliser des moules 
préchauffées aurait une plus grande signification, nous serions ainsi efficaces. 
2.2.2 Flexibilité manufacturière (Flexible Manufacturing) 
Les entreprises d'aujourd'hui, tous domaines confondus, sont toutes confrontées 
à une compétitivité accrue qui les oblige à trouver et à renouveler leurs stratégies 
manufacturières dans des délais de plus en plus courts afin de demeurer 
compétitive et pour se faire, elles se doivent d'être flexibles. 
La flexibilité est un mécanisme permettant à l'entreprise de mieux affronter, 
réagir et gérer les incertitudes croissantes puisqu'elle facilite une réponse plus 
rapide ce qui est stratégiquement important. 
Askin (1993) décrit la flexibilité comme étant l'habilité de manœuvrer différents 
produits en grandeur, forme, poids, cheminement et volume avec le même 
équipement. 
Zhang, Vonderembse et Lim (2002) mentionnent que les changements 
dramatiques dans les exigences clients, la compétition et la technologie ont crée 
un besoin urgent de nécessité pour une flexibilité à travers la chaîne de valeur. 
De plus, l'élimination des goulots d'étranglement en production et la croissance 
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de la réponse client résultent des efforts de l'entreprise, et possiblement de sa 
chaîne d'approvisionnement, à augmenter sa flexibilité (Prahalad et Hamal 
(1990), Yusuf et al. (1999)). 
Zhang, Vonderembse et Lim 27(2002) et Golden et Powell (1999) citent Upton 
(1995) et Sethi et Sheti (1990) qui disent que la flexibilité est un concept 
complexe, multidimensionnel et difficile à saisir et que la confusion et l'ambiguïté 
concernant la flexibilité empêchent sérieusement sa gestion efficace. 
En plus, Zhang, Vonderembse et Lim (2002) citent Stalk et al. (1992) qui 
définissent que la dimension de la chaîne de valeur se divise en deux catégories 
(dichotomie) : Capacité et Compétence, ce qui correspond à la flexibilité primaire 
et la flexibilité secondaire de Watts et al. (1993). Ce schéma de classification 
peut assister les dirigeants à identifier les capacités flexibles critiques à leurs 
clients et les compétences flexibles qui supportent ces capacités identifiées. 
Stalk et al. (1992) font également la distinction suivante: tandis que les 
compétences noyaux mettre l'emphase sur l'expertise technologique et de 
production à des points spécifiques le long de la chaîne de valeur les capacités, 
elles, sont d'ordre plus général englobant toute la chaîne de valeur. 
Ils mentionnent également qu'en réponse aux incertitudes environnementales, 
les entreprises recherchent un avantage concurrentiel en développant une 





Les entreprises développent ces compétences et capacité dans le but de 
rencontrer les exigences clients pour des produits de grande valeur, et ce, sans 
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augmentation de coûts et de délais, c'est-à-dire l'avantage concurrentiel. C'est 
ainsi que Zhang, Vonderembse et Lim (2002) tracent le tableau sur la flexibilité 
de la chaîne de valeur. La flexibilité de la chaîne de valeur inclut les 
compétences et les capacités des activités reliées au développement de produit, 
au système manufacturier, à la logistique et au degré de flexibilité. 
Compétence: Les compétences flexibles sont des focus internes qui fournissent 
les processus et les infrastructures qui permettent aux entreprises à accomplir le 
niveau désiré de capacité flexible. 
Capacité: Les capacités (aptitudes) flexibles sont des focus externes perçus 
comme étant un lien entre les stratégies corporatives, marketing et 
manufacturières. 
Womack (2003) définit la ''turbulence'' pour décrire un comportement qui résulte 
d'une variabilité et d'une incertitude des intrants ce qui cause au système 
manufacturier à expérimenter un comportement non prévisible et sous optimum 
qui lutte pour atteindre les extrants désirés. Il existe quatre types de turbulence 
qui affecte le système manufacturier: le design, la cédule, le volume et la mixité 
de produit. 
Golden et Powell (1999) définissent la flexibilité comme étant la capacité de 
s'adapter. De plus, ils argumentent que la définition a une signification 
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Finalement, Askin (1993) cite Sheti et Sheti (1990) qui ont catégorisé onze types 
de flexibilité manufacturière. Les facteurs de base étant la Machine (nombre 
d'opérations qu'une machine est en mesure de réussir avec des changements 
mineurs de mise en course, rehaussée par des outillages génériques, un large 
éventail d'outil et un chargeur automatique d'outil), la Manipulation du Matériel et 
les Opérations (basée sur le design de la pièce, ceci réfère à l'habilité d'utiliser 
différente opérations pour produire les caractéristiques techniques de la pièce). 
Ces flexibilités de système de production sont pour les Procédés (la variété de 
pièces qui peuvent être produites avec le même réglage), le Routage (habilité 
d'utiliser différentes machines ou opérations pour produire des pièces avec le 
même réglage, routage flexible protège contre les bris et les goulots, mais 
nécessite de la redondance dans les machines et l'outillage et des contrôles 
sophistiqués en capacité), Produit (facilité de changement du système pour 
produire un nouveau lot de pièces), Volume (insensibilité des profits en fonction 
du niveau de production) et Croissance (facilité d'ajouter de la capacité 
additionnelle). Finalement, les flexibilités du système et le système de contrôle 
se combinent pour déterminer les mesures de flexibilité agrégées pour le 
Programme (habilité de produire sans assistance pour une longue période), la 
Production (l'étendue du nombre de pièces pouvant être fabriquées sans 
investissement majeur) et le Marché (combinaison de produit, procédé, volume 
et croissance). 
2.2.3 Agilité manufacturière (Agile Manufacturing) 
L'origine de l'agilité provient selon Yusuf et al. (1999) de la reconnaissance 
grandissante que l'agilité manufacturière est une condition nécessaire pour la 
compétitivité. Le concept original a été popularisé au début des années 90 par 
un groupe d'étudiants à l'iaccoca Institute of Lehigh University. Le principe 
prend de la popularité parmi le monde académique et pratique comme étant la 
fondation de la globalisation des marchés pour affronter la réduction des 
marchés conventionnels et l'abolition des frontières commerciales. 
17 
Reproduced with permission of the copyright owner.  Further reproduction prohibited without permission.
Yusuf et al. (1999) rapportent la définition de base de l'agilité qui a été définie par 
le groupe de recherche de l'iaccoca Institute of Lehigh University: un système 
manufacturier avec des capacités extraordinaire (capacité interne: technologies, 
ressources humaines, management éduqué, information) pour rencontrer des 
changements rapides des besoins du marché (vitesse, flexibilité, clients, 
compétiteurs, fournisseurs, infrastructure, temps de réponse). Un système qui 
peut changer rapidement (vitesse et temps de réponse) parmi des modèles de 
produit ou entre les lignes de produits (flexibilité), idéalement avec une réponse 
en temps réel aux demandes du client (besoins et exigences du client). La 
principale force de motivation derrière l'agilité est le changement. 
Prince et Kay (2003) mentionnent que le concept émerge d'un rapport écrit par 
Nagel et Dove (1991) dans lequel ils présentent comment l'industrie (américaine) 
devrait compétitionner au 21 e siècle. Prince et Kay (2003) rapportent que le 
terme cc agilité manufacturière » réfère spécifiquement aux aspects opérationnels 
d'une entreprise manufacturière et que selon Baker (1996) et Hillman-Willis 
(1998) se traduit dans l'habilité de produire des produits sur mesure au coût de 
production de masse avec des délais d'exécution réduis. 
Yusuf et al. (1999) définie le concept de l'agilité comme l'exploration réussie des 
bases concurrentielles (vitesse, flexibilité, innovation proactive, qualité et 
profitabilité) à travers l'intégration des ressources reconfigurables et les 
meilleures pratiques dans un environnement riche en savoir afin de fournir des 
produits et services dictés par le client dans un marché en continuelle 
effervescence. 
Yusuf et al. (1999) mentionnent également que pour atteindre un niveau d'agilité 
supérieur, le noyau de compétence des partenaires d'affaire en perspective doit 
être mis en commun afin de maximiser les gains de la coopération. Finalement, 
Yusuf et al. (1999) ajoutent que de plus en plus il est reconnu qu'il y a quatre 
concepts pour l'agilité compétitive. Les concepts incluent la compétition basée 
sur le noyau de compétence du management, la formation d'entreprises 
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virtuelles, la capacité de reconfiguration et une entreprise menée par les 
connaissances. 
Maskel (2001), de son côté, mentionne que l'agilité c'est l'habilité d'être florissant 
et de prospérer, et ce, dans un environnement imprévisible et en continuel 
changement. L'agilité n'est pas simplement pour accommoder le changement, 
mais aussi pour identifier les opportunités inhérentes à l'intérieur même d'un 
environnement turbulent. 
Les aspects les plus importants de l'agilité manufacturière incluent la prospérité 
du client, les gens et l'information, la coopération à l'intérieur et entre les 
entreprises et ajuster l'entreprise au changement. 
Gunasekaran (1999) définit l'agilité manufacturière comme étant la capacité de 
survivre et de prospérer dans un environnement compétitif et de changement 
imprévisible et continu en réagissant rapidement et efficacement aux marchés 
changeants, alimentés par des produits et services designer pour le client. 
À partir de lecture Yusuf et al. (1999) résument les définitions de l'agilité comme 
suit: 
• Qualité supérieure et produit fait sur mesure 
• Produits et services avec un gros contenu à valeur ajoutée et 
d'information 
• Mobilisation des compétences principales 
• Synthèse de diverses technologies 
• Réponse au changement et l'incertitude 
• Intégration d'intra entreprise et inter entreprise 
L'agilité manufacturière est stimulée par plusieurs motivateurs. 
Gunasekaran (1999) rapporte que l'agilité manufacturière devrait réduire les 
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coûts manufacturiers, augmenter la part de marché, satisfaire les exigences 
clients, faciliter l'introduction de nouveau produit et plus rapide, éliminer les 
activités à non-valeur ajoutée et augmenter la compétitivité manufacturière. 
Yusuf et al. (1999) mentionnent que pour demeurer compétitive, les entreprises 
manufacturières se doivent de produire des produits à moindre coût, avec une 
qualité supérieure et avec un temps d'exécution réduit. De plus, elles se doivent 
de rester proactives et innovatrices. Une entreprise qui désire réussir doit alors 
acquérir la capacité d'accomplir et d'explorer l'avantage concurrentiel, et ce, 
avec synergie. 
Enfin, Prince et Kay (2003) écrivent que la littérature sur l'agilité manufacturière 
semble fermement concentrée à offrir des bénéfices aux producteurs / 
assembleurs de masse qui favorisent un aménagement d'usine en fonction du 
produit. D'ailleurs, ils rapportent les propos de Montgomery et Levine (1995) qui 
ont clairement démontré que le système d'agilité manufacturière est orienté 
produit. 
2.2.4 Production à valeur ajoutée (Lean Manufacturing) 
Évidemment, plusieurs expressions françaises existent pour le Lean 
Manufacturing: Juste à temps, Production à Flux Tendu, Production à valeur 
ajoutée. Puisque le principe de base du Lean Manufacturing est d'éliminer 
toutes les activités à non-valeur ajoutée, pour les besoins de la recherche, 
l'expression de la production à valeur ajoutée (PVA) a été retenue. 
Womack (2003) confirme que l'origine de la production à valeur ajoutée provient 
du Toyota Production System (TPS). Monsieur Taachi Ohno (dis le gestionnaire), 
et Monsieur Shigeo Shingo (dis l'enseignant), sont les inventeurs du Juste à 
temps (et du système Kanban), qui est la colonne vertébrale du Toyota 
Production System. 
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Jones (1999) définit la philosophie de la production à valeur ajoutée à un 
ensemble de bonnes pratiques qui a pour cible première de réduire les 
gaspillages et de se concentrer sur les activités qui ajoutent une valeur au 
produit aux yeux du client. 
Ahltrôm (1998) explique que le principe qui distingue la production à valeur 
ajoutée est sa détermination impitoyable sur l'élimination du gaspillage, c'est-à-
dire tout ce qui n'ajoute pas de la valeur au produit. La source la plus importante 
de gaspillage est les inventaires, plus particulièrement les inventaires sous la 
forme de produits en cours, puisque ce type d'inventaire cache les problèmes 
(défauts) et empêche la résolution immédiate de ceux-ci. 
Jina et al. (1997), eux, expliquent que le cœur de la production à valeur ajoutée 
est une approche par laquelle l'ensemble des processus d'affaires est organisé 
afin de livrer un produit avec une plus grande variété et de qualité supérieure en 
utilisant moins de ressources et à l'intérieur d'un laps de temps plus court par 
rapport à un système de production de masse. 
Womack (2003) résume que la production à valeur ajoutée est basée sur huit 
principes fondamentaux: 
1. Éliminations des gaspillages 
2. Zéro défaut 
3. Flux Tiré 
4. Équipe multidisciplinaire 
5. Simplification organisationnelle (élimination de niveaux hiérarchiques) 
6. Leader d'Équipe 
7. Système d'information vertical 
8. Amélioration continue 
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Oh no (1988) décrit que les activités à valeurs non ajoutées sont référées en 
langue japonaise à des mudas c'est-à-dire, à des activités de gaspillages. Il 
existe deux catégories de gaspillages : 
• Muda Type 1 : Activité qui ne crée pas de valeur, mais qui est requise et 
ne peut pas être éliminée nécessairement. 
• Muda Type 2 : Activité qui ne crée pas de valeur et qui peut être éliminée 
immédiatement. 
Oh no (1988) explique que les mudas de type 2 sont les premiers gaspillages à 
éliminer. Ils sont généralement identifiés comme étant des opportunités 
immédiates. Une fois les mudas de type 2 éliminé, il est possible de commencer 
à penser d'éliminer ceux de type 1, soit par l'approche de nouvelles pratiques ou 
par l'implémentation de nouvelles technologies. 





5. Déplacements d'employés 
6. Faire des pièces et des produits défectueux 
7. Surtraitement 
Ahlstrôm (1998) s'inspire des propos d'Oh no (1988) et rapporte que la plus 
grande source de gaspillage est les inventaires. Garder des pièces et des 
produits en stock n'ajoute aucune valeur et devrait être éliminée. Au niveau 
manufacturier, les inventaires sous forme d'encours sont spécialement un 
gaspillage et devraient être réduits. 
De plus, ces inventaires cachent une série de problèmes et empêchent de 
trouver les solutions immédiates à ces derniers. L'entreprise, en éliminant ces 
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inventaires, passera d'un état réactif à un état proactif. C'est pourquoi 
l'élimination des gaspillages se doit d'être l'objectif premier de toute bonne 
stratégie d'affaires. 
Puisque les inventaires sont la source de gaspillage la plus importante, il est 
important de bien différencier les six types d'inventaires qui existent: 
• Stock tampon 
• Stock de sécurité 
• Shipping stock 
• Produits finis 
• Pièces 
• Produits en cours de fabrication 
Shingo (1981) mentionne qu'un système production à valeur ajoutée ne 
fonctionnera pas sans l'élimination maximale des rejets et des rebuts. C'est 
pourquoi, il est important de commencer le travail d'attaquer l'objectif zéro défaut 
très tôt dans le processus d'implémentation. Shingo (1981), toujours, explique 
que la qualité est paradoxalement un préalable d'un système production à valeur 
ajoutée et le produit d'une implémentation réussie du système. Pour atteindre un 
niveau de productivité élevé, toutes les pièces et produits doivent être sans le 
défaut dès le début. 
2.2.5 PVA - Agilité - Flexibilité 
Backhouse et Burns (1999) ont défini les termes agilité et flexibilité de la façon 
suivante: L'agilité étant l'habilité de l'entreprise de s'adapter à des changements 
non prévus provenant du milieu externe. Le contraste avec la flexibilité est que 
la flexibilité c'est l'habilité des entreprises de répondre à une variété d'exigences 
clients qui existe selon des contraintes bien définies. 
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Maskel (2001) pose la différence suivante entre Lean et Agilité: la production à 
valeur ajoutée est très bonne avec les éléments qui sont contrôlables, tandis que 
l'agilité traite les éléments qui sont non contrôlables. Maskel (2001) souligne que 
pour l'approche de l'agilité manufacturière, l'entreprise doit déjà être de classe 
mondiale et utiliser les méthodes de la production à valeur ajoutée. Il s'agit d'un 
point de départ. Il mentionne qu'il est seulement possible de bâtir l'agilité 
manufacturière sur une fondation de base solide. 
Gunasekaran et al. (2002) expliquent que l'agilité manufacturière est la vision du 
manufacturier qui est un développement naturel du concept original de la 
production à valeur ajoutée. Dans la production à valeur ajoutée, l'emphase est 
principalement mise sur la réduction des coûts. L'exigence des clients envers 
les entreprises de devenir plus flexible et réactive a mené au concept de l'agilité 
manufacturière comme différenciation de l'entreprise Lean. 
Il existe une confusion entre la production à valeur ajoutée, l'agilité et la 
flexibilité. Certains avancent que l'agilité ne peut pas être atteinte si l'entreprise 
n'est pas déjà en mode production à valeur ajoutée et flexible. 
2.2.6 Outils 
Jones (1999), Womack (2003) et Ballé et Ballé (2005) expliquent l'importance 
d'un des outils dans la production à valeur ajoutée, le diagramme des flux (Value 
Stream Analysis (VSA)). Il s'agit d'un dérivé du principe de la chaîne de valeur 
et le focus premier du VSA est d'identifier la chaîne de valeur d'un produit. En 
plus, le VSA permet d'exposer les gaspillages et les opportunités de faire une 
meilleure utilisation des processus et des flux tirés à être identifiés. Le VSA 
permet d'examiner toutes les actions requises et nécessaires pour un produit ou 
un service à travers le système de production et de l'apporter aux mains du 
client. Chacune de ces actions est analysée, du point de vue à savoir si elle 
apporte une valeur ajoutée aux yeux du client, la base de la production à valeur 
ajoutée. 
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Chapitre 3 : Définition du projet 
Dans le chapitre 2, il a été clairement expliqué que la flexibilité c'est l'habilité des 
entreprises de répondre à une variété d'exigences clients qui existe selon des 
contraintes bien définies. Et pour établir cette flexibilité, Il faut bâtir l'agilité 
manufacturière qui repose sur une fondation de base solide et que pour atteindre 
cette agilité, l'entreprise doit déjà être de classe mondiale et utiliser les méthodes 
de la production à valeur ajoutée. En fait, l'agilité manufacturière est la vision du 
manufacturier et est un développement naturel du concept original de la 
production à valeur ajoutée. 
3.1 Méthodologie de recherche 
Le projet d'augmentation de capacité aura un impact direct sur les lignes 
d'assemblage. En augmentant le nombre de sécheuses à assembler par ligne, il 
est clair qu'un nombre supplémentaire d'opérateurs sera nécessaire. En 
augmentant le nombre d'opérateurs, l'espace du poste de travail de chaque 
opérateur sera ainsi diminué. D'autres impacts secondaires seront observés. Le 
nombre et la quantité de pièces augmenteront, et ce, dans le même espace. 
Il s'avère très important pour une entreprise de bien définir sa chaîne de valeur 
afin d'en avoir la meilleure compréhension possible ce qui lui permettra de bien 
comprendre les incertitudes qui l'affectent, plus particulièrement sa chaîne 
d'approvisionnement. L'entreprise pourra alors déterminer le niveau de flexibilité 
nécessaire pour réagir le plus rapidement possible aux incertitudes identifiées. 
Ainsi, l'entreprise sera en mesure de mettre en valeur son avantage 
concurrentiel. 
La chaîne de valeur, une fois bien définie, nous permettra de bien identifier les 
éléments critiques tels les intrants et extrants, les délais de production et la 
qualité. Elle permettra également de bien cerner les champs de compétences et 
les capacités de l'entreprise. 
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3.2 Description des systèmes 
L'outil de base de la production à valeur ajoutée étant la cartographie, la 
méthodologie est subdivisée en trois parties. La première partie est de 
cartographier la chaîne de valeur de l'entreprise et de définir les compétences de 
celle-ci. Ensuite, pour la deuxième partie, il s'agit de cartographier la chaîne de 
valeur manufacturière de l'entreprise et d'identifier les gaspillages. La troisième 
partie est de cartographier la chaîne de valeur du produit et d'identifier les 
éléments à non-valeur ajoutée. 
3.2.1 La chaîne de valeur de l'entreprise 
Il s'agit d'une entreprise enregistrée à la bourse de Toronto et son principal 
actionnaire détient 51 %. En plus d'être le principal actionnaire, il est le principal 
client et le principal fournisseur. Poussée par son propriétaire à réduire ces 
coûts à tous les niveaux (exploitation, main d'œuvre et produit), l'entreprise se 
doit alors d'augmenter sa productivité. 
L'entreprise fabrique seulement ce qui est vendu (produit fabriqué sur 
commande). Elle est en mesure d'expédier un produit dans un délai de 48 
heures suivant la commande. L'entreprise est en pleine période de croissance et 
désire augmenter et perfectionner sa productivité. Le projet d'augmentation de 
capacité oblige l'entreprise à réévaluer ses stratégies manufacturières et 
d'approvisionnement. Ce projet doit se concrétiser sans augmentation d'espace 
plancher. 
L'usine de Montréal assemble deux types d'appareils électroménagers: 
sécheuse et lave-vaisselle. Il existe 152 modèles de sécheuse. La majorité de 
ces modèles sont assemblés sur quatre modules d'assemblage. L'entreprise a 
quatre principaux champs d'activités qui caractérisent sa chaîne de valeur. Cette 
chaîne de valeur se divise ainsi (figure 1). 
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l l 1 l 




Figure 1: Chaîne de valeur de l'entreprise 
Recherche et développement: L'entreprise offre un service de recherche et 
développement qui innove et conçoit des sécheuses avec de nouvelles 
technologies de pointe_ 
Manufacturier: 
• Assemblage: L'entreprise offre un service d'assemblage. Le 
département d'assemblage a comme principale fonction d'assembler les 
sécheuses avec des pièces manufacturées et achetées. Le département 
assemble également des produits spécialisés ainsi que des lave-vaisselle. 
• Fabrication: Le département de fabrication se divise en quatre fonctions. 
La principale est l'estampillage de pièces métalliques (1). Certaines de 
ces pièces doivent être peinturées (2). Le département a également un 
groupe pour le moulage de pièce de plastique (3). Finalement, le 
département a une cellule de production pour le filage (4). 
Distribution: L'entreprise distribue ses propres produits et d'autres marques de 
commerce en exclusivité. 
Service: L'entreprise offre un service après-vente de réparation d'appareils 
électroménagers. 
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3.2.2 La chaÎne de valeur manufacturière 
L'entreprise fabrique et achète des pièces pour l'assemblage des produits. La 
chaîne de valeur manufacturière (figure 2) se détaille ainsi : 
A. Pièces 
Pour l'ensemble des modèles de sécheuses, il existe 828 pièces achetées et 25 
pièces fabriquées (excluant le filage fabriqué à l'interne). 
B. Fabrication 
L'entreprise a des équipements et des activités liées à la transformation pour la 
création de pièces nécessaires à l'assemblage d'un produit. 
8.1 TRANSFORMATION MÉTAL 
En se basant sur le principe de Porter (1985), le département de fabrication ne 
fait pas partie de la chaîne de valeur de l'entreprise. Il s'agit plutôt d'une 
nécessité (la moitié du budget du projet d'augmentation de la capacité de l'usine 
est consacré au département d'estampillage) car la grosseur de certaines pièces 
estampillées (majoritairement des pièces peinturées) créée une complexité au 
niveau du transport, de la logistique et de la qualité. Malgré que l'entreprise ait 
développé aux fils des ans une expertise dans l'estampillage de pièces en métal 
et le moulage de pièces en plastique, il existe des entreprises spécialisées dans 
ces secteurs d'activités. 
Le département de transformation métal est sub-divisé en sous départements 
selon leurs fonctions: 
Département 04 : Estampillage manuel 
Département 06 : Estampillage avec transfert automatique 
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Les pièces estampillées qui sont peintes, reçoivent une couche d'apprêt pour 
une protection contre la rouille. Par la suite, s'il s'agit de pièces d'apparence, 
elles sont peinturées selon la couleur requise (blanc ou bisque). La peinture est 
appliquée sur les pièces grâce à un système de peinture en poudre. La poudre 
est déposée avec l'aide d'un fusil et les pièces sont ensuite chauffées à l'intérieur 
d'un four à haute température. 
La plupart des pièces estampillées qui sont non peintes, doivent être lavées afin 
d'enlever les lubrifiants utilisés lors des opérations d'estampillage. Elles sont 
ensuite entreposées et utilisées directement dans l'assemblage de l'appareil. 
8.2 TAMBOUR 
Le tambour est subdivisé en plusieurs composantes: 
• Paroi de tambour 
La paroi de tambour est repliée pour former un cylindre. Par la suite, les 
rebords sont repliés pour donner du corps. Finalement, un relief 
(gouttière) est fait sur le cylindre extérieur pour la courroie d'entraînement. 
Il existe trois types : régulier 6 et 7 pieds cube et acier inoxydable 7 pieds 
cube. 
• Ailettes 
Par la suite, les ailettes sont installées, par un équipement semi-
automatique, à l'intérieur du tambour. 
• Devant et fond de tambour 
Le devant et le fond de tambour sont intégrés, à tour de rôle, au cylindre 
au moyen d'équipement spécialisé complètement automatisé. 
Une fois les étapes complétées et l'intégration des composants terminés, 
l'assemblage donne un tambour. 
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B.3 BOITIER D'ÉLÉMENTS 
L'entreprise a également des équipements spécialisés pour l'intégration du 
boîtier d'éléments (heater housing). Ce dernier comporte plusieurs composants: 
• Céramiques: Les céramiques servent d'isolant entre les éléments et le 
boîtier d'éléments. Un équipement permet d'assembler automatiquement 
les attaches aux céramiques. 
• Éléments: Ils sont intégrés aux céramiques avec l'aide d'une plaque 
vibrante. 
• Boîtier d'éléments: Les céramiques avec éléments sont ensuite intégrées 
au boîtier d'élément. Finalement, les éléments sont étirés pour être fixés 
par leurs extrémités au boitier. 
Pour les modèles au gaz, il s'agit d'un boîtier diffuseur et aucun assemblage 
n'est requis. 
B.4 TUYAUX D'ÉVACUATION 1 COMBUSTION 
Chaque appareil a besoin d'un tuyau d'évacuation afin d'évacuer l'air chaud et 
humide de l'appareil. De plus, les modèles au gaz ont également un tuyau 
appelé chambre à combustion. La chambre à combustion est intégrée à la 
chambre de transition. Il s'agit d'un sous-assemblé (nom interne: bottine) pour 
les modèles au gaz. Un poste de travail indépendant et non rattaché à la ligne 
assemble le sous-assemblé. 
B.5 FILAGE 
L'entreprise est une des rares sinon la seule à toujours posséder son propre 
département de filage (annexe 2). Elle colore, coupe et pose les terminaux aux 
fils à l'aide de machines spécialisées. Certaines opérations sont également 
effectuées manuellement. 
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B.6 PAnE DE NIVELLEMENT 
L'entreprise assemble elle-même les pattes de nivellement pour les appareils 
avec un équipement spécialisé. 
C. Transformation Plastique 
L'entreprise fabrique certains composants plastiques pour la sécheuse. Les 
pièces fabriquées sont les pièces communes à tous les appareils, qui sont 
volumiques et nécessitent d'autres opérations pour devenir un composant prêt à 
être assemblé. 
D. Lignes d'assemblage 
Pour effectuer l'assemblage des produits, l'entreprise a plusieurs lignes 
d'assemblage. Deux types de lignes existent et chaque ligne est subdivisée en 
sections. 
0.1 COMPLEXITÉ DES LIGNES D'ASSEMBLAGE 
Pour la sécheuse dite cc normale », il existe quatre chaînes de montage: 1 chaîne 
à mouvement arrêté (asynchrone) et 3 chaînes à mouvement continu. Il est 
important de souligner que la structure des trois chaînes à mouvement continu 
est identique. 
Module A 
Le module A est une chaîne de montage asynchrone c'est-à-dire un convoyeur 
sur lequel des chariots (paniers) se déplacent, mais le déplacement est contrôlé 
par les opérateurs. L'opérateur effectue sa tâche et lorsque celle-ci est terminée, 
il relâche le panier à l'aide d'un bouton. Le panier est immobile lorsque la tâche 
est effectuée. 
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Module J, K et L 
Les modules J, K et L sont des modules à mouvement continu. Ils sont de 
convoyeurs en forme de « 0 » sur lequel se déplacent des paniers dans lesquels 
l'appareil est transporté. Elles sont divisées en trois parties: la ligne principale 
où les opérateurs travaillent directement sur les postes sur le convoyeur, les 
cellules de sous-assemblages qui suivent le temps cycle déterminé et les trois 
derniers postes à stations arrêtés (02) (qui peuvent être considéré comme des 
cellules) qui suivent également le temps de cycle déterminé. 
Les modules à mouvement continu se subdivisent en quatre principaux secteurs. 
Chaque secteur est supervisé par un chef de groupe. Les secteurs sont 
subdivisés de la façon suivante (annexe 3): 
Le secteur A : Structure et moteur 
Le châssis de base, l'élément chauffant et le moteur sont assemblés dans ce 
premier secteur. Pour les modèles au gaz, la valve au gaz, la chambre de 
transition et de combustion y sont également assemblées. 
Le secteur B : Filage et tambour 
La majorité du filage est ajouté et/ou branché (dans la sécheuse), le tuyau 
d'évacuation, le fil d'alimentation et le tambour sont installés dans ce secteur. 
Le secteur C : Corps et esthétique 
Les panneaux esthétiques (peinturés) c'est-à-dire les côtés, le dessus et le 
devant ainsi que la porte complètent la structure. Les pattes sont également 
installées dans ce secteur. 
33 
Reproduced with permission of the copyright owner.  Further reproduction prohibited without permission.
Le secteur D : Panneau de contrôle et littérature 
Section 01 : Le panneau de contrôle est sous-assemblé et intégré à la sécheuse 
et les derniers branchements y sont effectués. 
Section 02: Il s'agit de trois postes fixes et les opérations suivantes y sont 
effectuées: fermeture de l'appareil, l'installation du filtre à charpie et la littérature 
sont ajoutées. 
D.2 SOUS-ASSEMBLÉS ATTACHÉS À LA LIGNE 
Selon les besoins des modèles, les sous-assemblés suivants sont attachés à la 
chaîne de montage : 
• Intégration des thermostats et du filage au boîtier d'éléments/diffuseur. 
• Chambre à combustion et de transition 
• Moteur (4 types) 
• Valve au gaz (4 types) 
• Devant 
• Porte 
• Panneau de contrôle 
• Quiet pack (tambour, dessus, côtés) 
D.3 Sous ASSEMBLÉS NON ATTACHÉS À LA LIGNE 
Les sous assemblés suivants sont assemblés dans une cellule dédiée et 
fournisse l'ensemble de l'usine: 
• Boîtier d'éléments 
• Joint d'étanchéité sur le collecteur d'air et le palier 
• Pattes de nivellement 
• Tambour 
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3.2.3 La chaîne de valeur du produit 
L'arbre fonctionnel est un outil qui permet d'avoir une vue d'ensemble des pièces 
qui compose un produit. Cette vue d'ensemble permet d'identifier les éléments 
qui peuvent arriver en sous-assemblage pour permettre un assemblage 
modulaire (intégration de sous-assemblage) et une réduction de la variabilité des 
opérations causée par la différence entre les modèles. 
Toutes les sécheuses sont constituées des éléments suivants: panneau de 
contrôle, moteur, source d'énergie (chaleur), tambour, châssis et panneaux 
décoratifs. Ainsi, à partir de ces éléments communs, il est possible de créer un 
arbre fonctionnel du produit (figure 3). 
A. Groupe Panneau de Contrôle 
Chaque appareil comporte un panneau de contrôle et une analyse détaillée de 
l'arbre fonctionnel a permis d'effectuer le regroupement des sécheuses en trois 
types catégorisé de la façon suivante : 
• Modèle mécanique : une sécheuse mécanique est composée de boutons 
rotatifs dont une minuterie et les diversions options selon le modèle. 
• Modèle électromécanique: Une sécheuse électromécanique est 
également composée de boutons rotatifs (et/ou munie d'un interrupteur 
mécanique), par contre, il y a une carte électronique. Cette carte a pour 
fonction la détection du taux d'humidité lors de la période de séchage. De 
plus, l'avertisseur est intégré à cette carte. 
• Modèle électronique: Une sécheuse électronique n'a pas de boutons 
rotatifs. Toutes les fonctions proviennent d'un circuit électronique et sont 
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Le panneau de contrôle peut alors être subdivisé en sous-groupe selon les 
éléments suivants : 
Sous-groupe panneau de contrôle 
• Panneau décoratif 
Il s'agit du panneau avant avec l'inscription des fonctions. Il existe 175 
panneaux décoratifs. Le panneau décoratif est le même pour le modèle 
équivalent au gaz et électrique. La marque, le modèle (minuterie et 
options) et la couleur sont les différentes variables qui influencent le 
panneau de contrôle. 
• Support des interrupteurs 
Le panneau de support des interrupteurs permet l'encrage de la minuterie 
et des options. Ce dernier se fixe au panneau décoratif. Il existe 7 
modèles de panneau de support des interrupteurs. 
• Plaque de fixation 
Elle sert de point d'encrage du panneau de contrôle sur l'appareil. 
• Embouts 
Certains modèles ont des embouts installés aux extrémités du panneau 
de contrôle. 
• Minuterie/options 
Tous les modèles mécaniques et électromécaniques ont une minuterie. 
Les options sont : 
• Avertisseur (Sonnerie) 
• De base 
• On/Off 
• Intensité 
• Soins additionnels 
• Sélecteur de température 
Pour les modèles électroniques, la minuterie et les options sont toutes intégrées 
à l'intérieur d'un circuit électronique. 
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Sous-groupe filage 
À l'intérieur du panneau de contrôle, beaucoup de filage est nécessaire 
pour relier la minuterie et les options entre elles. De plus, une partie du 
filage provient de l'intérieur de la machine pour le contrôle des thermostats 
et du moteur. 
Sous-groupe bouton 
Il existe une panoplie de groupe boutons. Ces boutons sont installés sur 
la minuterie et les diverses options. Ils permettent à l'utilisateur de faire 
fonctionner l'appareil. La quantité de boutons varie de 2 à 5 selon les 
options de l'appareil assemblé. Un modèle électronique n'a pas de 
boutons. 
B. Groupe Filage 
Le filage interne de la machine est relativement complexe. Il varie selon le type 
d'énergie (gaz ou électrique), les options et le marché (réseau de distribution 
d'électricité) auquel la machine est destinée. 
Le filage peut être subdivisé en deux parties, filage machine et filage panneau de 
contrôle et être rattaché aux sous-groupes. 
C. Groupe Chaleur/Énergie 
Deux types d'énergie existent pour le séchage: l'énergie au gaz et à l'électricité. 
En plus, il existe deux types de gaz: Gaz naturel et gaz propane. Il existe cinq 
variétés de valves au gaz. Il est important de noter que le modèle au gaz utilise 
l'électricité pour le fonctionnement du moteur. 
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D. Groupe Moteur 
Le type d'énergie et la région de destination de l'appareil déterminent le type de 
moteur qui sera installé dans l'appareil. La destination influence également le 
câble de branchement de l'appareil. 
Il existe quatre types de moteurs (tableau 2). Le voltage et le cycle sont les deux 
variables selon l'application de ce dernier. 
Tableau 2: Type de moteur 
Voltage / Fréquence 50 Hz 60 Hz 
120V X X 
220 V X X 
E. Groupe ChâssislTambour 
Il existe deux grandeurs de tambour. Il yale six et le sept pieds cube (tableau 
3). Le tambour ne change pas en diamètre. Le pied cubique supplémentaire est 
obtenu en profondeur (largeur de la feuille). 
Tableau 3: Type de tambour 
Régulier Acier inoxydable 
o bande 1 bande o bande 1 bande 2 bandes 
6' X X 
7' X X 
Par conséquent, pour satisfaire les deux grandeurs de tambour, il existe deux 
châssis de dos : le six pieds cube et le sept pieds cube. Le châssis de base 
reste le même, peu importe le modèle. Présentement, la plate-forme est 
universelle et est utilisée sur tous les modèles. 
Il est important de mentionner que le tambour en acier inoxydable est seulement 
livré au module L. Cette limitation apporte plusieurs autres contraintes. 
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F. Groupe Esthétique 
Ce groupe contient tous les composants extérieurs qui sont peinturés. Il existe 
deux couleurs de peinture: le blanc et le bisque. De plus, il y a six composants 
peinturés qui sont: les côtés (deux par sécheuse), le devant, le dessus et la 
porte (intérieure et extérieure). 
G. Groupe littérature 
Plusieurs composants sont intégrés au niveau littérature. Présentement, il 
existe 32 manuels d'utilisation et d'entretien et 4 pamphlets d'instruction 
d'installation. Selon la destination, une enveloppe pour la carte d'enregistrement 
doit être incluse. Il existe deux types d'enveloppe. Certains modèles exigent une 
feuille d'instruction spéciale. En tout et partout, il existe 49 combinaisons 
différentes. À ces combinaisons s'ajoute un article promotionnel pour chaque 
machine. Finalement, un support à soulier est offert en option sur certains 
modèles. 
H. Étiquettes 
Une panoplie d'étiquettes est apposée sur l'appareil. 
1. Emballage 
Présentement, il existe deux types de boite: une boite pour les modèles six 
pieds et une pour les modèles sept pieds. Pour les modèles sept pieds, il existe 
deux types de base en styromousse: la régulière et la mince. Donc, trois bases 
sont disponibles. 
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3.3 Définition de la recherche 
L'intérêt de la recherche portera sur les systèmes manufacturiers. C'est 
pourquoi les champs d'activités autres que l'assemblage et la fabrication ne 
seront pas étudiés. 
Suite à une analyse détaillée de l'arbre fonctionnel du produit (figure 3) et selon 
les principes de base de la production à valeur ajoutée, il a été possible 
d'identifier deux éléments majeurs dans le produit qui agissent le plus sur la non-
standardisation des opérations. Ces deux éléments sont le filage et le panneau 
de contrôle. Les deux éléments diffèrent d'un modèle à l'autre. Il ajoute 
beaucoup de variété dans le système et par le fait même beaucoup de variabilité 
au niveau des opérations d'assemblage. Ces deux éléments génèrent une série 
de tâches répétitives avec aucune valeur ajoutée. L'approche modulaire semble 
parfaite pour ces deux éléments. 
En plus, basé sur des définitions citées plutôt et les explications de Porter (1985) 
et Ballé et Ballé (2005), il a été identifié que la cellule manufacturière pour le 
filage dans le département de fabrication n'est pas un élément critique de la 
chaîne de valeur manufacturière de l'entreprise. Il existe des entreprises 
spécialisées dans ce domaine et qui offrent un produit de meilleure qualité ayant 
des machines à la fine pointe de la technologie. Le filage est un élément qui 
peut facilement être impartitionné. 
A. Filage 
Grâce à l'arbre fonctionnel, il a été possible de créer deux familles de premier 
niveau: famille électrique et la famille gaz (annexe 4). La subdivision a été 
déterminée par des éléments qui distinguent les deux modes de 
fonctionnements. Le modèle gaz diffère du modèle électrique au niveau de sa 
complexité. Le modèle au gaz comporte des pièces supplémentaires et 
distinctes par rapport au modèle électrique. 
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Pour chacune des familles de premier niveau, des familles de second niveau 
communes aux deux familles ont été identifiées. Trois familles de deuxième 
ordre ont alors été créées: mécanique, électronique et non standard. 
Toujours se basant sur les principes de familles, il a été observé qu'il n'existe 
aucune structure précise au niveau du filage. La structure du filage est contrôlée 
à partir d'un fichier Excel et chaque machine a son propre groupe (annexe 5). La 
différence entre deux fils peut être simplement sa longueur (1 pouce ou moins), 
le terminal (simple versus double). Le filage entier de la machine se trouve à 
l'intérieur de ce groupe. Puisque le filage est l'élément le plus important de la 
sécheuse, celui-ci est critique au bon fonctionnement de l'appareil. 
Ce qui caractérise un fil est les éléments suivants (tableau 4) : 
Tableau 4: Détails des composantes du filage 








B. Panneau de Contrôle 
Le panneau de contrôle est un élément majeur de l'appareil qui définit la 
machine. Il est l'interface entre l'utilisateur et l'appareil. Une partie de ce dernier 
est assemblé dans une sous-cellule de production attachée à la chaîne de 
montage. C'est pourquoi le panneau de contrôle peut être considéré comme un 
sous-assemblé. Il existe autant de panneaux de contrôle qu'il existe de modèles, 
chaque modèle ayant son propre panneau de contrôle. De plus, il existe de 
grandes différences entre les modèles alors il existe une grande variabilité au 
niveau des opérations. Cette grande variété de modèles apporte son lot de 
42 
Reproduced with permission of the copyright owner.  Further reproduction prohibited without permission.
variété de pièces. Les pièces qui composent le panneau de contrôle sont reliées 
entre elles grâce à de petits fils. De plus, les fils installés dans l'appareil viennent 
se brancher sur des pièces à l'intérieur du panneau de contrôle. Le panneau de 
contrôle relie la mécanique à la fonctionnalité de l'appareil. Encore une fois, le 
filage est directement impliqué dans les opérations d'assemblage. 
Tableau 5: Détails des composants du panneau de contrôle 
Description de la Dièce Numéro de pièces distinct 
Minuterie 26 
Démarreur 2 
Sélecteur de température 8 
Résistance 1 
Extra Care 2 
PC Board (sensor) 2 
Avertisseur 3 
Wiring PC board 4 
Control Knob 13 
Timer Knob 10 
Enbout Gauche 10 
Embout Droit 10 
Rear Panel 4 
Rear Plate 1 
Switch Support 9 
Panneau décoratif 53 
Bottom Cover 1 
Comme il est difficile de standardiser pour des raisons de coûts, de type de 
produit et de marketing, c'est-à-dire le marché (domestique, américain et 
international), les segments de marché, la gamme de produits et les options 
offertes, il appert que pour standardiser les opérations d'assemblage sur le 
module, l'impartition s'avère un choix fort intéressant. Ce dernier réduira la 
complexité de gestion d'approvisionnement. Le tableau 5 résume la gamme de 
pièces qui font partie d'un panneau de contrôle. 
C. Définition d'un harnais 
Un harnais est un regroupement de fils en une seule couette. Ainsi, plusieurs fils 
(pièces distinctes) deviennent une seule pièce. 
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La méthode actuelle consiste à installer un à un les fils dans l'appareil. Ces fils 
sont entreposés sur des supports à proximité des postes de travail et dans des 
zones réservées. L'opérateur répète les mêmes tâches à chaque fil qu'il installe 
dans l'appareil. La chaîne de valeur du filage permet de voir que le mouvement 
que les fils font à travers l'usine et les multiples zones d'entreposages qui 
existent (annexe 6). 
3.3.1 Observations 
Les observations sont faites sur les systèmes actuels et serviront comme base 
pour l'expérimentation. 
L'ordonnancement des tâches effectué par le groupe des méthodes a défini que 
le nombre de machines pouvant être assemblé de façon optimale est de 591 
machines par quart de travail (tableau 6). Ce nombre est basé sur le temps de 
cycle minimal requis pour l'exécution d'une tâche ne pouvant être décomposée 
sur le modèle nécessitant le plus grand nombre d'opérateurs, le modèle haut de 
gamme au gaz. 
Le quart de travail est d'une longueur de 480 minutes moins les pauses qui 
représentent 5% du temps disponible. Le temps total d'assemblage disponible 
est de 457.1 minutes par quart de travail. 
Nombres d'appareils pouvant être assemblés sur un quart de travail- module L : 
457.1 / 0.773 = 591 machines 
La distance entre les chariots est de 5 pieds centre à centre. Il y a 41 chariots de 
travail sur le convoyeur, mais le transfert se fait au poste 38. Donc, les chariots 
38 à 41 ne sont pas utilisables. Il reste 37 chariots disponibles où des opérations 
d'assemblage peuvent être effectuées. 
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De plus, les gens des méthodes ont effectué la répartition des tâches. Ils ont 
ainsi obtenu un nombre d'opérateurs nécessaires pour l'assemblage d'une 
sécheuse. À partir de ce nombre d'opérateurs, il a été possible de calculer un 
temps total disponible pour assembler une sécheuse 
Temps disponible pour les modèles électriques: 
Temps disponible: 0.773 * 34 = 26.28 minutes 
Avec un temps de cycle et un temps d'assemblage pour une machine, il est alors 
possible de calculer un nombre théorique d'opérateurs. Ce nombre théorique est 
le nombre nécessaire si les opérateurs sont tous utilisés à leur plein potentiel du 
temps cycle. En effet, cette valeur théorique ne tient pas compte de la 
distribution des tâches. 
Le même exercice est possible pour calculer un temps d'assemblage disponible 
en fonction du nombre d'opérateurs réellement utilisés. Ce temps nous 
permettra de calculer le pourcentage de temps non balancé (tableau 7). 
Sachant que le convoyeur a une longueur de 205 pieds, qu'un temps de cycle de 
0.773 minute par poste est désiré et qu'il y a 41 chariots (postes) sur le 
convoyeur, il est possible avec tous ces éléments en main de déterminer la 
vitesse nécessaire. 
Tableau 6: Données de base du module L 
Eléments Données 
Temps de cycle 0.773 minutes 
Vitesse de convoyeur 6,46 pi/minutes 
Longueur du convoyeur 205 pieds 
Quantité de chariots (postes) 41 
Quantité machines produites / Quart 591 unités 
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Vitesse convoyeur: 205 pi / (41 postes * 0.773 minute/poste) = 6.46 pi/minute 
Ainsi, le temps de passage d'un poste pour l'ensemble du convoyeur est de: 
0.773 minute/poste * 41 postes = 31.69 minutes. 
Par contre, le temps de passage pour les postes disponibles pour des opérations 
est de: 0.773 minute/poste * 37 postes = 28.60 minutes. 
Tableau 7: Détails d'assemblage· modèle électrique de base 
Modèle Temps Quantité Temps Temps non 
d'assemblage d'opérateurs d'assemblage balancé 
(min) disponible 
Electrique de base 23.63 34 26.28 9.4% 
3.3.2 Terminologie 
• Temps de cycle: temps attribué à un opérateur et intervalle auquel une 
sécheuse est complétée. 
• Temps de parcours: Temps total qu'un chariot prend pour parcourir la 
distance totale du convoyeur. 
• Temps de passage: Temps total d'une sécheuse entre son entrée et sa 
sortie du module d'assemblage 
• Temps non balancé: Différence entre le temps d'assemblage disponible 
et le temps d'assemblage réel. 
• Temps d'assemblage réel: Temps total pour assembler une sécheuse. 
• Temps d'assemblage disponible: Temps total disponible pour assembler 
une sécheuse. Temps de cycle multiplié par le nombre d'opérateurs. 
• Capacité: Le nombre désiré de sécheuses pouvant être assemblé dans 
un quart de travail par chaîne de montage. 
• Ratio machine par opérateur: Le nombre de sécheuses assemblé par 
opérateur par quart de travail. 
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Chapitre 4 : Plan d'expérience 
Dans cette recherche, l'étude regardera l'impact d'approvisionner et d'assembler 
les machines avec des éléments préassemblés (modulaire), sur le temps de 
passage, le temps de cycle et le temps d'assemblage d'une machine. Le temps 
non balancé servira d'indicateur de productivité et le nombre de machines 
assemblées par opérateur servira d'indicateur de gain en productivité. 
L'étude s'effectue à partir d'une distribution des tâches et d'un ordonnancement 
déjà établis. Toutes les études seront effectuées à partir de l'ordonnancement 
actuel. Cet ordonnancement est en fichier Excel (annexe 7) et est basé sur les 
temps standard préétablis par l'entreprise, il y a quelques années, lors d'une 
étude des méthodes et mesures des opérations. Ces temps font partie de 
l'entente de la convention collective et ne peuvent pas être modifiés sauf en cas 
de changement technologique. 
Les trois limitations suivantes sont notées et ne seront pas considérées: 
• Limitation de l'humain 
Le facteur humain est d'une grande importance étant donné que l'étude 
s'effectue sur une chaîne de montage continue. Par contre, l'étude ne 
détermine pas un temps de cycle maximal. 
• Limitation de la vitesse du transfert 
L'étude ne détermine pas la vitesse de transfert nécessaire entre la 
chaîne de montage et le convoyeur de transport. 
• Limitation du convoyeur 
L'étude ne détermine pas une vitesse de convoyeur maximale. 
L'étude tient pour acquis que si des modifications ou des changements 
mécaniques sont nécessaires, ils sont possibles. 
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4.1 Choix du modèle 
L'expérimentation se concentre sur l'assemblage des sécheuses. L'étude et la 
simulation associée s'effectuent sur un modèle de la famille électrique. La 
famille des modèles électriques représente 80% des sécheuses assemblées de 
la production totale de l'usine (tableau 8 et 9) et le modèle retenu est le modèle 
électrique régulier et représente 83% de la production des modèles électriques. 
Il est le modèle haut volume et il est assemblé sur toutes les lignes 
d'assemblage. Sur le module étudié, module L, il nécessite 34 opérateurs. 
Tableau 8: Répartition des volumes (en %) 
6 pieds 7 pieds 
Blanc Bisaue Blanc Bisaue Total 
Electriaue 39% 3% 36% 3% 80% 
Gaz 10% 1% 9% 1% 20% 
100% 
Tableau 9: Répartition des volumes hebdomadaire 
6 pieds 7 pieds 
Blanc Bisaue Blanc Bisaue Total 
Electriaue 8146 573 7413 521 16653 
Gaz 2036 143 1853 130 4163 
10898 9918 20816 
L'étude s'effectue sur la chaîne de montage L seulement. Elle est retenue vu sa 
complexité et la variété des modèles assemblés (tableau 10). Cette variété 
apporte une variabilité accrue au niveau de la main d'œuvre. Le module L 
compte 440 pièces achetées et les 25 pièces manufacturées (excluant le filage). 
Tableau 10: Le nombre de modèles assemblé par module 
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4.2 Expériences 
Cinq expériences ont été définies pour faire l'étude. Ces expériences sont 
subdivisées en trois principales étapes. La première étape est d'évaluer l'impact 
du harnais au niveau de l'assemblage intérieur de l'appareil. Elle comporte deux 
expériences, la première, expérience 1 : Harnais sans composant. Tel que 
définit au chapitre 3, un harnais est un assemblé de fils. L'expérience 2: Harnais 
avec composants, est une évolution de l'expérience 1, c'est-à-dire avec des 
composants intégrés sur le harnais. 
La deuxième étape est d'étudier l'impact du harnais au niveau d'un sous-
assemblé, le panneau de contrôle. Cette expérience, l'expérience 3: Panneau 
de contrôle, est faite séparément mais, elle est dépendante des expériences 
effectuées dans la première étape. L'expérience 3 est complémentaire aux 
expériences 1 et 2. Une troisième étape est donc nécessaire et elle combine les 
expériences des étapes 1 et 2 pour étudier leur impact globalement. Ces 
expériences seront les expériences 4 et 5. 
Simulation 
Afin d'évaluer les gains ou pertes possibles, selon le cas, une simulation sera 
effectuée. La composition du harnais a permis d'identifier les tâches qui ne sont 
plus nécessaires. Ces éléments d'assemblage, ayant des activités reliées au 
filage, une fois identifiés, seront éliminés de chaque opérateur. Par la suite, un 
rebalancement ponctuel, c'est-à-dire un réassignement des tâches 
d'assemblage, sera effectué sur chacun des postes de travail et un nouvel 
ordonnancement en résultera. L'assignation des tâches pour chaque opérateur 
est faite selon le temps de cycle le plus long identifié pour effectuer une seule 
tâche. Ceci permettra d'évaluer le nouveau besoin en opérateurs nécessaires 
pour effectuer l'assemblage complet de l'appareil. 
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4.2.1 Expérience 1 : Harnais sans composants 
Il s'agit de regrouper les fils ensemble et de créer une pièce (sous-assemblé), 
c'est-à-dire un harnais. Il s'agit d'identifier toutes les opérations touchées par ce 
regroupement, d'identifier celles qui peuvent être éliminées et de revoir 
l'ordonnancement et le balancement des postes affectés. 
4.2.2 Expérience 2 : Harnais avec composants 
L'expérience 2 est une évolution de l'expérience 1. Il s'agit du même harnais, 
mais avec des pièces déjà assemblées à ce dernier. Les composants identifiés 
sont des thermostats qui nécessitent un branchement, une étape d'assemblage 
répétitive demandant une précision accrue. Les mêmes étapes s'appliquent. 
Thermostats 
Les thermostats sont reliés entre eux par le filage. De plus, l'opération de 
branchement d'un fil sur un thermostat est considérée comme une opération de 
précision c'est-à-dire une micro opération. Par contre, l'installation du thermostat 
à l'intérieur de l'appareil est une opération macro ne nécessitant pas le même 
type de précision. C'est pourquoi il semble avantageux d'inclure les thermostats 
au harnais. 
4.2.3 Expérience 3 : Panneau de contrôle 
Le panneau de contrôle est un élément identifié où il existe une grande variété 
de pièces différentes. De plus, il existe une grande variété de panneaux de 
contrôle. Des familles ont été créées afin de mieux comprendre la complexité du 
sous-assemblé. Pour cette expérience, le harnais est divisé en deux parties. La 
première partie est la même qu'à l'expérience 1 et 2, mais est munie d'un 
connecteur femelle et ne touche aucunement l'expérience 3. La deuxième partie 
du harnais, est la partie mâle qui est attachée au panneau de contrôle. Cette 
approche standardise la méthode d'assemblage en ayant que 3 branchements à 
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effectuer peu importe le modèle. Cette standardisation apporte une plus grande 
stabilité au niveau des tâches à effectuer et de la main d'œuvre requise. 
4.2.4 Expérience 4 : Harnais sans composantes + Panneau de contrôle 
L'expérience 4 consiste à la combinaison des expériences 1 et 3. " s'agit 
d'évaluer le gain collectif des deux expériences. 
4.2.5 Expérience 5 : Harnais avec composantes + Panneau de contrôle 
Même principe que l'expérience 4 mais l'exercice est de combiner l'expérience 2 
et l'expérience 3. 
4.2.6 Indicateurs 
Trois éléments de mesures ont été retenus pour évaluer les impacts des 
expériences et de la simulation associée. "s'agit de comparer le temps 
d'assemblage total et le nombre d'opérateurs. Un troisième élément sera 
également quantifié, il s'agira du ratio du nombre de machines assemblées par 
opérateur (également exprimé en % de gain). 
Tel qu'expliqué au chapitre 3, un temps théorique est calculé, ce temps étant 
basé sur l'hypothèse qu'une perte de temps existe dans le système et que tous 
les opérateurs sont utilisés à 100% de leur temps disponible. Ce temps est 
seulement utilisé pour quantifier un temps non balancé Ce temps est à titre 
comparatif et n'a aucune valeur réel. "sert d'indicateur et est calculé sur 
l'hypothèse d'aucune perte de temps (aucun temps non balancé). 
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Chapitre 5 : Analyse des résultats 
Cinq expériences ont été simulées pour quantifier l'impact de l'introduction d'un 
élément modulaire dans le processus d'assemblage. Cet élément est le harnais. 
Trois éléments de mesures ont été comparés: temps d'assemblage, le nombre 
d'opérateurs et le nombre de machines assemblées par opérateur (également en 
% de gain). Tel qu'expliqué au chapitre 4, un temps théorique est utilisé à titre 
de comparaison. Ce temps est calculé sur l'hypothèse d'aucune perte de temps 
(aucun temps non balancé). 
5.1 Expérience 1 : Harnais sans composantes 
Les résultats obtenus de l'utilisation de harnais sans composantes (annexe 8) 
sont très intéressants à regarder (tableau 11). Le temps d'assemblage a été 
réduit de 23.63 minutes à 22.33 minutes ce qui représente 6%. Dans le même 
sens, le nombre d'opérateurs nécessaires pour assembler le même nombre de 
machines a diminué de 34 à 32 soit de deux opérateurs. Ceci a un effet positif 
sur le ratio de machines assemblées par opérateur, ce dernier augmente de 6%. 
5.2 Expérience 2 : Harnais avec composantes 
Les gains sont encore plus appréciables avec l'utilisation du harnais avec 
composantes (tableau 11). Le temps d'assemblage passe de 23.63 à 20.47 
minutes (annexe 9) ce qui représente une réduction de 13% par rapport au 
temps d'assemblage initial. Ce type de gain est non négligeable. De plus, le 
nombre d'opérateurs a diminué de 2 opérateurs par rapport à l'expérience 1 ce 
qui fait un total de 4 opérateurs de moins par rapport à la situation actuelle. 
Par contre, pour l'expérience 2, le temps non balancé a augmenté ce qui laisse 
présager un besoin possible d'optimisation au niveau de la distribution des 
tâches ce qui permettrait d'améliorer davantage les réductions de main d'œuvre 
et l'augmentation du ratio d'appareil assemblé par opérateur. 
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Tableau 11: Résultats expérience 1 & 2 
Valeurs pratiQues Valeurs théoriQues 
Temps Nombre Machine % Nombre Machine 0/0 
d'assemblage d'opérateurs par de d'opérateurs par de 
(min) opérateur aain oPérateur gain 
Actuel 23,63 34 17,4 31 19,3 
Expérience 1 22,33 32 18,5 6 29 20,6 6 
Expérience 2 20,69 30 19,7 13 27 22,1 12 
5.3 Expérience 3 : Le panneau de contrôle 
Comme les deux expériences précédentes, l'expérience d'assemblage modulaire 
du panneau de contrôle s'avère un choix positif pour le modèle régulier au niveau 
du ratio de machine/opérateur (tableau 12). 
Tableau 12: Résultats expérience 3 
Valeurs pratiQues Valeurs théoriQues 
Temps Nombre Machine % Nombre Machine % 
d'assemblage d'opérateurs par de d'opérateurs par de 
(min) opérateur cain ooérateur gain 
Actuelle 23,63 34 17,4 31 19,3 
Expérience 3 21,96 32 18,5 6 28 20,8 7 
5.4 Expériences 4 & 5: Combinées 
La combinaison des expériences permet d'additionner les gains obtenus entre 
l'expérience 1 ou 2 avec l'expérience 3 (tableau 13). Le temps d'assemblage 
voit un gain considérable soit de 20%. Les réductions en main d'œuvre sont de 
l'ordre de 6 opérateurs par rapport à la situation actuelle. Le ratio du gain de 
machine par opérateurs est de 21 %. 
Tableau 13: Résultats expérience 4 & 5 
Valeurs pratiaues Valeurs théoriaues 
Temps Nombre Machines % Nombre Machines % 
d'assemblage d'opérateurs par de d'opérateurs par de 
(min) opérateur gain opérateur gain 
Actuelle 23,63 34 17,4 31 19,3 
Expérience 4 20,65 30 19,7 13 27 22,1 13 
Expérience 5 19,02 28 21,1 21 25 24,0 20 
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5.5 Alternative - Modification du temps de cycle 
Le temps d'assemblage a largement diminué et un écart s'est creusé avec le 
temps de passage. Il est alors intéressant de voir si une réduction du temps de 
cycle (par le fait même, la réduction du temps de passage), permettrait 
d'optimiser les ratios et le nombre de machines totales assemblées (tableau 14). 
Suite aux résultats obtenus, une deuxième simulation a été effectuée. En 
relation directe avec le gain du temps d'assemblage de 13%, le temps de cycle a 
été réduit du même pourcentage et est passé de 0.773 (47 secondes) à 0.673 
minute, ce qui représente 40 secondes, un temps suffisamment acceptable pour 
l'humain pour effectuer une tâche. En réduisant le temps cycle, nous sommes 
en mesure de calculer une nouvelle capacité de production pour le module 
d'assemblage: 457.1 minutes/ 0.673 minute = 679 sécheuses. 
Tableau 14: Sommaire des gains en fonction du temps de cycle 
@ 0.773 @ 0.673 
Nombre Machine % Nombre Machine % %de gain 
d'opérateurs par gain d'opérateurs par gain entre les 
opérateur opérateur 2 temps 
de cycle 
Situation 34 17,4 40 17.0 
actuelle 
Expérience 1 32 18,5 6 37 18.4 8 0 
Expérience 2 30 19,7 13 34 20.0 18 1.5 
Expérience 3 32 18,5 6 37 18.4 8 0 
Expérience 4 30 19,7 13 34 20.0 19 1.5 
Expérience 5 28 21,1 21 31 21.9 29 3.8 
Cette approche, à priori, ne semble pas favorable puisque le ratio de machine 
par opérateur n'a pas de gain considérable. Il semble intéressant à explorer 
comme piste de solution si un besoin de produire plus d'appareil serait requis. 
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5.6 Résultats d'implantation 
Il est important de souligner que le projet a été implanté tout dernièrement et 
l'option étudiée dans l'expérience 2 a été celle retenue. L'implantation s'est faite 
à la grandeur de l'usine, ne se limitant pas aux principales chaînes de montage, 
mais à toutes les lignes d'assemblage. Cette implantation s'est effectuée en 
plusieurs phases. Le département de filage a été fermé et tous les fils (harnais 
et fils individuels) sont maintenant fabriqués en sous-traitance. 
5.6.1 Économies 
Les économies énoncées et chiffrées en main-d'oeuvre sont les économies 
réalisées sur l'ensemble des quarts de travail. 
A. Phase 1 : Les modules principaux 
Les économies réalisées en phase 1 (tableau 15) se sont avérées plus grandes 
que les économies estimées. Une estimation a identifié l'élimination de 46 
postes, mais un total de 60 postes a été éliminé. 
Tableau 15: Économies réalisées en phase 1 
Module # de personnes estimées # de personnes réelles 
L 8 12 
K 8 8 
J 8 8 
A 10 20 
Département 30 1 12 12 
B. Phase 2 : Les autres modules à faibles volumes 
Les économies réalisées en phase 2 (tableau 16) se chiffrent à un total de 11 
postes, soit 1 poste de plus que le nombre qui avait été estimé. 
1 : En deux phases 
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Tableau 16: Économies supplémentaires réalisées en phase 2 
Module # de personnes estimées # de personnes réelles 
Sécheuse moyenne 2 4 
Commerciale 1 1 
Lave-vaisselle 7 6 
L'économie de main d'œuvre réalisée sur l'ensemble de l'usine représente un 
total de 71 employés. L'économie monétaire est estimée à plus de 1.5 million de 
dollars annualisés. Il s'agit d'économies bien au-delà de celles estimées au 
départ. 
5.6.2 Qualité 
Le filage était le deuxième défaut en importance. Il oscillait autour des 20% de 
tous les défauts derrière les défauts d'apparence. Chaque module a vu les 
défauts reliés au filage réduit de moitié. Des graphiques détaillés se trouvent à 
l'annexe 10. 
5.6.3 Objectifs d'augmentation de capacité 
L'entreprise avait pour but d'augmenter sa capacité et étudiait la possibilité 
d'ajouter un troisième quart de travail sur une chaîne de montage. Avec les 
gains de capacité obtenus grâce au projet de harnais, cela a permis à 
l'entreprise de faire l'économie de ce troisième quart de travail. 
Tableau 17: Répartition des volumes sur les modules d'assemblage par quart de travail 
Module J'" K L A Total" 
Capacité initiale 409 426 426 821 4200 
Capacité présente 544 635 617 1131 5900 
L'usine est à regarder l'option du panneau de contrôle modulaire avec le harnais. 
2 : Capacité totale d'un module par quart de travail (x2 pour une journée de production) 
3 : Capacité totale de l'usine pour une journée de production 
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Chapitre 6 : Conclusion 
Les objectifs de la recherche étaient de démontrer l'importance de bien définir les 
éléments de bases de la chaîne de valeur de l'entreprise et que par une bonne 
compréhension des différentes chaînes de valeur qu'il est possible d'identifier les 
compétences (forces) de l'entreprise et d'identifier et exposer les opportunités de 
gain en productivité par l'analyse des éléments à non-valeur ajoutée. 
Finalement, démontrer la relation entre l'élimination des gaspillages et les gains 
en productivités et l'impact sur la santé financière de l'entreprise 
Ces objectifs avaient un but commun qui était de développer une méthodologie 
qui permet d'augmenter la capacité d'assemblage de l'usine avec les installations 
actuelles, et ce, sans investissement majeur. 
Les expériences et les simulations effectuées ont permis de faire une analyse 
des indicateurs de performances étudiés qui démontrent bien les améliorations 
possibles au niveau de l'assemblage des appareils (annexe 9). L'expérience 5 
(harnais avec composantes + panneau de contrôle), qui est l'expérience la plus 
complète, démontre une réduction du temps d'assemblage de l'ordre de 20% et 
une réduction de main d'œuvre de l'ordre de 6 opérateurs. De plus, en relation 
directe, l'augmentation du ratio du nombre d'appareils assemblé par chaque 
opérateur est de l'ordre de 21 % ce qui représente 21.1 machines par opérateur 
comparativement à présentement de 17.4 machines par opérateurs. 
Pour assurer la viabilité du projet et s'assurer que ce dernier atteint tous les 
objectifs, une étude financière complète a été effectuée pour démontrer la 
viabilité du projet des harnais. Une économie substantielle (approximé au départ 
à 500 000$) est réalisable avec l'approche modulaire du filage. Cependant, pour 
des raisons de confidentialité, l'étude n'est pas incluse dans le présent rapport de 
recherche. 
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6.1 Prochaines étapes 
Pour assurer le succès du projet, il est recommandé d'effectuer l'implantation en 
deux phases, tout d'abord introduire le harnais et par la suite d'introduire le 
panneau de contrôle comme un élément préassemblé. 
Il est important de souligner que le temps d'assemblage du panneau de contrôle 
assemblé par les opérateurs 32 à 36, (5 employés), représente 10% du temps 
total d'assemblage. Il est recommandé de ne pas négliger cette option. 
Suite à la simulation et à l'analyse, le temps non balancé reste un élément non 
amélioré. Il est fortement recommandé à l'entreprise de reprendre la 
décomposition des tâches et son ordonnancement (routage et prédécesseurs) en 
entier sans tenir compte de l'ordonnancement actuel et des limites du système. 
Il s'agit d'obtenir une décomposition optimale. Par la suite, d'identifier les 
limitations physiques, technologiques et toute autre limitation possible des 
chaînes de montage, de valider ces limitations et de finalement les intégrer à la 
décomposition des tâches afin d'en minimiser leur impact. 
La standardisation des opérations d'assemblage permet de réduire la variabilité 
des tâches entre les modèles. Elle permet également un flux constant et continu 
qui minimise les gaspillages liés au balancement de l'ordonnancement et le 
gaspillage lié aux inventaires (Ballé et Ballé (2005) et McGuffog (1999)). 
Askin (1993) a bien résumé l'essence du travail en disant qu'il faut en premier 
lieu être efficace, mais sans négligé qu'il faut être efficient dans notre efficacité. 
«Le management est de bien faire les choses (efficient), tandis que le 
leadership, c'est de faire les bonnes choses (efficace).» (citation de Peter 
Drucker, sommité en management moderne (Journal Les Affaires, 19 novembre 
2005). 
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6.2 Recommandations 
Avec l'introduction de la philosophie d'assemblage modulaire, l'approche de la 
chaîne de valeur et les systèmes manufacturiers flexibles, une suite logique à 
cette recherche serait de pousser l'étude plus loin et de voir l'impact d'un 
système de logistique intégré. 
Un système de logistique intégré permet de gérer de façon optimale la totalité 
des flux d'information, des flux physiques et des interfaces entre les différents 
acteurs, producteurs et fournisseurs qui implique la fabrication d'un produit ou 
l'offre d'un service, à partir des renseignements concernant la demande 
jusqulaux données nécessaires à la distribution, en passant par la conception et 
la production. Il permet de mettre en place un certain nombre de mesures 
stratégiques, fonctionnelles et organisationnelles de manière à tendre les flux, de 
substituer aux flux physiques actuels peu homogènes et souvent incohérents une 
logique de flux d'information et de flux financiers (unique, cohérent et homogène) 
permettant de tracer, suivre et contrôler (synchronisation des flux) en quasi-
temps réel l'ensemble des mouvements et des stocks physiques de tous les 
produits, de la commande à la réception client. Finalement, un système de 
logistique intégré permet d'optimiser la chaîne de ravitaillement, les coûts 
logistiques, le service à la clientèle, le pilotage des flux de marchandises dans le 
réseau logistique, le choix de moyens de transport, l'optimisation de la structure 
du réseau logistique et la planification de la capacité. 
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Annexe 1: Les neuf lois régissantes les systèmes 
manufacturiers 
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1 ère loi : Loi de Little 
La loi de Little est probablement le principe des systèmes manufacturiers le plus 
reconnu. La seule hypothèse est que le système soit en régime permanent. La 
loi indique que les inventaires en cours sont directement proportionnels au temps 
de passage, la constante de cette proportionnalité étant le taux de production. 
2
ième loi: Conservation de la substance 
Rien ne se perd, rien ne se crée. À long terme, un système stable ne peut pas avoir une 
accumulation d'inventaire; /'intrant doit égaler l'extrant. Cette loi ne se limite pas aux 
procédés mais à l'usine entière. 
3
ième loi: Le plus grand le champ d'application du système, le moins fiable le système 
Les systèmes de grandes envergures sont naturellement difficiles à concevoir, 
coordonner et maintenir. 
4
ième loi: Désintégration des objets 
Un machiniste dira qu'une machine ne peut pas être constante. Les roulements à billes 
s'usent, les pièces de remplacement ne sont pas identiques et des problèmes 
apparaissent. 
Sième loi : Croissance exponentielle de la complexité 
Nous sommes confrontés par le sort de la dimensionnalité. Si un système a M 
composantes et chacune d'entre elle a N états, alors le système a Nm états possible. 
Chacun d'entre eux doivent être considérés lors du design et de l'opération du système. 
(3 composantes avec 2 états = 8 possibilités mais 6 composantes avec 4 états donnent 
4096 possibilités d'état du système) 
6
ième loi: Technologies avancées 
Le nouveau moyen est mieux que le vieux moyen. Les espèces évoluent à des états qui 
leur permettent d'opérer avec plus de succès dans leur environnement. Le moral de 
l'histoire est que nous devons travailler vers une amélioration continue. Notre capacité 
de faire évoluer la technologie est la seule bénédiction pour les ingénieurs qui font face 
aux lois la fiabilité du produit et désintégration naturelle. 
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i ème loi: Composantes du système se comportent de façon aléatoire 
Les machines ne sont pas équivalentes. Dans un environnement d'usinage avec des 
supposés machines identiques, les opérateurs apprennent rapidement quelles machines 
performent le mieux sur des «jobs» difficiles. Les attentes exacerbent fort 
probablement cette occurrence avec le temps. 
aième loi: Les limites de la rationalité (humaines) 
Simon (1969) stipule clairement les limites des capacités cognitives humaines. Réaliser 
que la complexité augmente plus vite qu'une progression linéaire, nous amène à 
conclure que nous devons nous satisfaire plutôt que de demander des solutions 
optimales. Nous devons nous demander, «comment bon est assez bon? », au moins 
pour l'instant, et accepter la réponse. 
gième loi: Combiner, simplifier et éliminer économise du temps, de l'argent et de l'énergie 
L'avantage obtenu en combinant et/ou en simplifiant des tâches nécessaires et en 
éliminant les tâches non-nécessaires ne peut pas être sous-évalué. Chaque activité 
consomme du temps, de l'argent et de l'énergie. 
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Annexe 2: ChaÎne de valeur - Filage 
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Annexe 3: Aménagement de la chaÎne de montage 
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Annexe 5: Exemple de famille détaillée 
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Jumper _A vérifier 
COlOR T1 T2 
1 1 116 
1 1 116 
2 84 116 
2 116 116 
2 61 84 
3 61 116 
3 84 107 
4 1 84 
4 61 89 
4 1 116 
7 89 116 
8 8 116 
8 89 116 
8 108 116 
8 89 116 
6 39 84 
6 61 89 
4 61 109 
4 1 61 
7 61 109 
15 61 116 
15 109 116 
18 107 109 
29 61 116 
7 39 89 
2 84 84 
7 9 84 
6 74 116 
1 39 40 
7 84 109 
2 8 109 
3 39 84 
13 69 109 
13 69 69 
2 39 84 
6 39 39 
6 39 39 
7 39 39 
14 39 40 
013 117 151 
015 116 072 
02704() 160 
046 116 045 
158 118 003 
87 117 91 
146 117 155 
213 117 175 
270 916 000 


















































EA [US) AIl InURO'HUI EA (US) ~ADUAI~ 
G08 G09 G10 G18 G19 G39 G07 G08 G09 G10 G18 G19 IG39 
1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 '1 1 
1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 _ 1 
'- 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 _ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 ~~ 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 -1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 ~ 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 - - 1 1 
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Annexe 6: Distribution des tâches d'assemblage -
situation actuelle 
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Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 
DIVISION DE TACHE ACTUEL 
DESCRIPTION TeMPS 
OPERATEUR # 1 - ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
PLACER 00UII8INET& l.NIClUETIE CE MISE A LA TERRE A 
FIXTURE 0.0Il6 
PRENDRE & PLACER BOITIER D'ELEMENT SUR FIXTURE 0.071 
VISSER BOITlER DlOLEMENT AU COUSSINET ( 4 VIS) 0.202 
~............ . 
ASSEMBLER THERMOSTAT AU BOITlER 0.122 
CCIftR ..... ••• ..... PRENDRE 2 FILS BRUN (47 - 245 ou 246 ou 249) 0_066 
BRIoNCHER Fl.1IRUN (47) AU _1lEClJRIŒ ccm: DRaT 0.084 
BRIoNCHERFl.1IRUN ~ou 2«1 ou 3oII)AU_ 
llEClJRIŒ ccm: DRaT 0.084 
PRENDRE ET PlACER BOmER D'ELEMENT DANS FIXTURE 0.047 
(CONVOYEUR) 
UBERER maURE 0.011 
TOTAL 0.742 
QUANTITE PAR JOUR 
616 
OPERATEUR # 2 - ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
ASSEMBlER THERMOSTAT AU BOITIER 0.122 
ASSEMBLER THERMOSTAT SECURITE AU BOITIER 0.124 
PRENDRE FIL BLEU (26 ou 28-227 ou 161) 0.066 
IIRNOER Fl.1!LEU (211 ou a)AU_ CONTROI.E 
D8ITREE 'lIlAS" 0.084 
BR. Fl.1!LEU t;lZ7 ou 101) AU TIEM. CONTROI.E D'ENIftEE 
'lIlAS" & AU _ CONTROI.E ll'ENTlIEE 'lIlAS" &A 
L'ElBENT EXT. 0 192 
UBERER FIXTURE 0.011 
TOTAL 0.1IIlO 
QUANTITE PAR JOUR 
775 
OPERATEUR # 3 - ELECTRIQUE 
PRENDRE FILS ORANGE (287) 0.074 
BRANCHER FI. ORANGE (217) AU THERMOSTAT 0.084 
PRENDRE FIL BlANC (252 ou 313 ou 317) 0.067 
~ FI. lII.NtC (2SI ou 313 ou 317) A L'ElBENT NT. a 
N.JTtERII. CONTROLE D'ENTREE ""BWr 0.128 
PRENDRE FIL MAUVE ( 198) & ORANGE ( 181) 0.063 
BIWIOERFl.fIIAINE(I")AL'1!I.SENT 0.084 
~Fl.ORANGE(1I1)AUTHERMOSTAT 0.084 
UBERER FIXTURE 0_011 
TOTAL 0.535 
QUANTITE PAR JOUR 
854 
OPERATEUR # 4 ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
PRENDRE & PLACER ARRIERE SUR TABlE D'ASSEMBLAGE 0.123 
DEGAGER FIlAGE ET PL. ELEMENT AJJ PANNEAU ARRIERE 0.100 
LIBERER FIXTURE 0.011 
PIl a PL ATTN::HE. 3 CE PLA8'T1QUE _ (lE WRAP) 0.046 
ENIOUI.ER L'ATTN::HE AU FILAGE & BARRER 0.068 
ATTENTE 0.127 
PLACER ARRIERE A LA BASE & PLIER ARRIERE ft 90 DEGRE 0.067 
(CQ.OP 
ASSEOIR LE CHASSIS DE BASE DANS LA FIXTURE (CO-OP) 0.082 
PLACER FILAGE AU CROCHET DU SUPPORT 0.035 
ATTENTE 0.074 
TOTAL O.7a 
QUANTITE PAR JOUR 
616 
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Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 
DIVISION DE TACHE ACTUEL 
DESCRIPTION TEMPS 
OPERATEUR # 5 ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
PRENDRE & PLACER CHASSIS DE BASE SUR TABLE 0.060 
PLIER LE REBORD DU CHASSIS DE BASE Cl 90 DEGRE 0.043 
PR.&PL. ATTACtES .'-2 AUPANNEAU_(1WI8T CLI', OU (SUPERaJP,AVECOUTL 0.136 
VISSER ELEMENT CHAUFFANT AU CHASSIS ARRIERE (4 VIS) 0.236 
~_ .... -
PL ARRRIERE A LA BASE ET LEVER A 90 DEGRE (COA)p) 0.067 
ASSEOIR LE CHASSIS DE BASE DANS LA FIXTURE (CO-OP) 0.082 
PLACER FILS ORANGE & BLEU AU CROCHET OU SUPPORT 0.035 
OUVRIR PINCE & PLACER CODE DE BARRE 0.074 
TOTAL D.7a 
QUANTITE PAR JOUR 
OPERATEUR # 6 - ELECTRIQUE 
REGULIER 





VENTILATEUR A LA SECTION DU TUYAU 0.093 
PR. & PL. ATTACHE.' -2 DE FlAST1QUE NOR (TE WRAP) 0.078 
VERIFIER FEUILLE DE ROlfTE 0.009 
TOTAL o.. 
QUANTITE PAR JOUR 
784 
OPERATEUR # 8 






ENlEVER SEPARATEUR 0.002 
TOURNER PAlLET DE MOTEUR 0.010 
ACTIVER TABLE LEVANTE 0.003 
PRENDRE&FUCERRESlIORT DUIIU'PORTAUMOTElJR 0.113 
PRENDRE & PLACER DEMI LUNE SOUS MOTEUR 0.049 
PRENDRE & PLACER DEMI LUNE SUR MOTEUR 0.038 
VISSER COWER AU MOTEUR ( 2 VIS ) 0.121 
~_"".IIB POUSSER FIXTURE ou MOTEUR AU CONV. MOTORISE 0.026 
TOTAL O,7H 
QUANTIl"E PAR JOUR 
597 
OPERATEUR # 9 
POSmONNER FIXTURE A L'ARRET ou CONVOYEUR 0.013 
ASSEMBLER DEUX FEUTRES A LA PlAQUE MOTEUR (QUIT 
PACK) 0.130 
PRENDRE & PlIER & PLACER PlAQUE AU MOTEUR 0.091 
ASSEMBLER RONDELLE A LA VIS (PLAQUE MOTEUR) (QUIET o.on 
PACK) 
VISSER PLAQUE MOTEUR AU COWER ou MOTEUR (2VtS) 0.145 
~~"" ...... . 




QUANTITÉ PAR JOUR 
598 
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Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 
DIVISION DE TACHE ACTUEL 
DESCRIPTION TEMPS 
OPERATEUR # 10 ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
_ & PI.AŒR 1IOTEURAS8B&.ER ALACAI88E 0.140 
POSITIONNER FIXTURE A L'ARREl ou CONVOYEUR 0.013 
TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRE 0.042 
VISSER PLAQUE MOTEUR AU CHASSIS DE BASE (DE COTE) Q.oa.t 
~~,:,'.-<, ... , 
TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRE 0.042 





PRENDRE FILS ORANGE & BlANC DANS l'APPAREil & PASSER 
SOUS MOTEUR 0.036 
TOTAL 0.718 
QUANTITE PAR JOUR 
637 
OPÉRATEUR # 12 ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRE 0.042 
VISSER SUPPORT & PLAQUE MOTEUR AU CHASSIS BASE 0.081 
~""fiIl.~~~,~~GiiS·,è., .. 
_ & PAS8ER FL_AlJatJPI'OIITDU MOTEUR 0.022 
BRANCHER Fil MAUVE (198)AU MOTEUR 0.064 
_ & IIIIANCHER FL DE MltlEA LA TERREAIJ MOTEUR 0.064 
(1e&) 
PRENOREFllS BRUI'WLANC(1150u 127) 0.074 
PLACER FILS AU CROCHET DU SUPPORT ( BRUNIBlANC) 0.035 
REPRENDRE Fil BRUNlBlANC DANS l'APPAREIL & PASSER 
sous MOTEUR 0.036 
BR. FIL BRUNIBLANC (115 ou 127) AU THERM. CONTROLE OR 0.064 
SORTIE "BIAS" 
BR FIL ORANGE (287 ) AU THERMOS. CONTROLE DE SORTIE 0.064 
"BIAIS" 
BR. FIL ORANGE (287) AU THERMOS .. CONTROlE DE SORTIE 0.064 
"BIAIS" 
BR. FIL BLANC (252 ou 313) AU THERMOS .. CONTROLE DE 0.064 
SORTIE "BIAIS" 
TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRË 0.042 
TOTAL 0.725 
QUANTITË PAR JOUR 
630 
OPÉRATEUR # 16 EXPORT TERMINAL 
BLOC 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
PLACER TUYAU AU PANNEAU ARRIERE 0.078 
ASSEOIR TUYAU AU 80fTIER DU VENTILATEUR & ENUGNER 0.052 
ASSEMBLER PLAQUE ARRIERE AU TROU DU CABLE 0.119 
~.... ,. .... 
TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRË 0.042 
PRENDRE Fil NOIR (157) TERMINAL BlOC 0.065 
BRANCHER Fil NOiR (157) AU MOTEUR 0.064 
PRENDRE FIL JAUNElBlANC (215 ou 282) TERMINAL BLOC 0.069 
PRENDRE FIL ROUGE (298lnt188) TERMINAL BLOC 0.068 
PLACER FILS AU CROCHET OU SUPPORT ( JAU~lANC & 0.035 
ROUGE) 
PRENDRE & PASSER Fil AU TROU DE LA PLAQUE OU CABLE 
(ROUGE & JAUNE.eLANC & NOIR) 0.016 
PASSER Fil AU TROU LUMIERE ( ROUGEJNQtR & BLANC ) 0.027 
INIIERER FU ROIJGEjN()R & III.NIC sous LANGUETTE DU 
BOITIER DU VENT'l.ATElR 0024 
TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRÉ 0.042 
PRENDRE TERMINAL BLOC DANS LE CONTENANT & PLACER A 
LA FIXTURE O'ASSEMBAlGE 0.056 
TOTAl 0.766 
QUANnTË PAR JOUR 
597 
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Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 
DIVISION DE TACHE ACTUEL 
DESCRIPTION 
OPÉRATEUR # 17 EXPORT TERMINAL 
BLOC 
TEMPS 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
PRENDRE TERMINAL BLOC DANS LE CONTENANT BRANCHER 
FIL & RELACHER 0.039 
PRENDRE & PlACER PtNCE AU CONVOYEUR 0.036 
BR. FILJAUNElBlANC (216 ou 282)AU TERMiNAl BLOC 0.074 
BRANCHER FIL ROUGE (188 ou 298) TERMINAL BLOC 0.074 
BRANCHER Fil NOIR (157) AU TERMiNAl BLOC 0074 
PLACER TERMINAl BLOC AU PANNEAU ARRIERE 0.027 
VISSER TERMiNAl BLOC AU PANNEAU ARRIERE 0.146 
~_L."._c""" TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRÉ 0.042 
PRENDRE Fil ROUGE (95) ou ( 258 ) ou ( 269 ) ou (290 ) 0.068 
PRENDRE FilS GRIS (83) 0.074 
PLACER FILS AU CROCHET DU SUPPORT ( ROUGE & GRIS) 0.035 
BRANCHER FIL ROUGE (95 ou 269 ou 258) AU MOTEUR 0.064 
TOTAL 0.762 
QUANTITE PAR JOUR 
600 
OPÉRATEUR# 18 ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUIllE DE ROUTE 0._ 
PRENDRE INTERRUPTEUR & ASSEMBLER FIL BRUN (93 ou 43 0.064 
ou 103) 
PRo & ASS. FIL ROSE (98) ou ROUGE ( 147) A 0.105 
L 1NTERRUPTEUR DU RESSORT TENDEUR 
PLACER FILS AU CROCHET DU SUPPORT (BRUN) 0.035 
PLACER INTERRUPTEUR ASSEMBLER & VISSER A PLAQue 0.173 
MOTEUR (2) 
:r-~~~,IIIiJ,U~~-"'" 
BRANCHER FIL ROSE (98) ou ROUGE ( 147 ) (RESSORT 0.064 
TENDEUR) AU MOTEUR 
PRENDRE FilS JAUN&gRUN (109) 0.045 
BRANCHER FIL JAUNEJBRUN (109) AU MOTEUR 0.064 
PASSER FJlS AU TROU LUMIERE ( GRIS & JAUNEIBRUN ) 0.027 
_ a INSERER FLSClRtS a.w-... sous 
~ DU BOITER DUVENRATEU! 0.024 
ASSEMBLER MANCHON AU FIL NOIR 0.061 
TOTAL 0.871 
QUANTITE PAR JOUR 
OPÉRATEUR # 19 REGUUER 
ELECTRIQUE 
681 
VERIAER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
ASSEMBLER MANCHON AU FIL GRIS (83) OJ)61 
ENUGNER - ETIRER - PLACER FILS AUX ATTACHES NOIR & 
ïWlST CUP' GRENOUILLE (EVALUER A 50 OU 60% 
ÉCONOMIE) 0.351 
TOTAL 0.421 
QUANTITE PAR JOUR 
10116 
OPERATEUR # 20 REGUUER & APPOLO 
ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUlUE DE ROUTE 






ASSEIB.ER Rl.8AN. 2 0064 
PRENDRE & PLACER TAMBOUR A L'ARRIERE AVEC BRAS 0.100 
MANIPULATEUR 
PlACER _lENDEUR ALACAIS8E 0.110 




QUANTITE PAR JOUR 
731 
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Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 
DIVISION DE TACHE ACTUEL 
DESCRIPTION TEMPS 
OPERATEUR#21 - REGULIER 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.006 
PRENDRE COUVERT - VERIFIER - PLACER SUR SUPPORT 0.162 
PRENDRE & PLACER PANNEAU DE COTE GAUCHE 0.166 
VISSER 2 VIS AU COTE GAUCHE ARRIERE 0.129 
~ •• J."'--
TOURNER FtxTURE DE 180 DEGRE 0.061 
COLLER ETIQUETTE AU OOS 199B2346POO7 Mexique 0.076 
TOTAl 0.600 
QUANTITE PAR JOUR 
762 
OPERATEUR # 22 
VERIFIER FEUillE DE ROUTE 0.009 
TOURNER FIXTURE DE 180 DEGRE 0.061 
PRENDRE & PlACER PANNEAU DE COTE DROIT 0.166 
TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRE 0.042 
VISSER 1 V\S PANNEAU AVANT COTE GAUCHE 0.071 
~ ........... 
VISSER 1 VIS AU COTE DROIT ARRIERE 0.071 
~.-IIIE."--TOURNER FIXTURE DE 180 DEGRE 0.061 
VISSER 2 VIS PANNEAU AVANT COTE DROIT 0.129 
~.l."~.'~*"~ >' 
VISSER TUYAU DU VENTll..ATEUR AU PANNEAU ARRIERE 0.080 
~............. 
TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRE 0.042 
TOTAL 0.732 
QUANTITE PAR JOUR 
OPERATEUR # 23 
VISSER PANNEAU COTE A LA BASE 1 VIS (GAUCHE) 
CCiIlf'lEŒ_ ..... 
TOURNER FIXTURE DE 180 DEGRE 
VISSER PANNEAU COTE A LA BASE 1 VIS (DROIT) 
~·J.lIII"".> TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRE 
624 
PRENDRE & PUOŒR PATTE DE NYEIJ.SENT AVNlf 
GNJCHE&WI8ER 
SlW!i!!D!lU"_J!.~i;.;,k~."~,;(~ 
PRENDRE & PUOŒR PATTE DE NNEI.l.BENT AVNlf DROIT & 
~_ .. ~ 
TOURNER FlXTURE DE 180 DEGRE 














QUANTITE PAR JOUR 
OPERATEUR # 24 - REGULIER 
ELECTRIQUE 
603 
PRENDRE & PLACER DEVANT A FIXTURE (INSP. SOMMAIRE) 0161 
PRESSER DEVANT POUR INSERTION DES PAnES AU DEVANT 0.016 
PRENDRE & VISSER SOCKET AU DEVANT 0.107 
~111!1! .... lII;"'" 
ENLEVER DEBOUCHURE DU PAlIER 0.038 
PUOŒR P"l.ER NJ DEVNlf & LOCAU8ER FUOE 0.158 
ASSEMBLER L 1NTERRUPTEUR AU DEVANT 0.060 
PLACER DEVANT AU SUPPORT D'ASSEMBLAGE 0.042 
TOTAL 0.582 
QUANTITE PAR JOUR 
785 
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Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 
DIVISION DE TACHE ACTUEL 
DESCRIPTION 
OPERATEUR # 25 - REGULIER GAZ & 
ELECTRIQUE 
TEMPS 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
PRENDRE & PLACER COLLECTEUR D'AIR AU DeVANT 0.136 
CHANGER DE CAMION DE PIECES 0.016 
~DEUX~AUPAlIER 0.183 
ASSEIB.ER DEUX ClU8SIERE8 AU PAlIER 0.183 
CHANGER DE CAMION DE PIECES 0.016 
PLACER DEVANT ASSEMBLER AU SUPPORT POUR LIGNE 0.042 
COlLER ETIQUeTIe AU DEVANT 0.062 
TOTAl 0.647 
QUANmE PAR JOUR 
706 
OPERATEUR # 26 - 27 
PRENDRE & PlACER PORTE AU GABARIT (INSP_ SOMMAIRE) 0.140 
COUERPE11T JOINTETANCIEITE AUPIWIIEAU 0.033 
PlACER CARTON AU PANNEAU 0.033 
PRENDRE & PLACER CONTRE PORTE A PORTE 0.080 
~CMTCN&PI.ER&I'\ACIiRAUPIWIIEAU DE LA 
POfn'E 0.045 
VISSER DEUX VIS A PORTE & CONTRE PORTE 0.147 
Q$U .... _111''' •• 
PLACER & VISSER UNE PErmJRE (2 VIS ) 0.172 
COIIf't.Eœ ....... -ASSEMBLER JOINT A LA PORTE DE 1 C 22 0.7158 
PRENDRE & PLACER PORTE AU MODULE POUR LIGNE 0.044 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
TOTAL 1.471 
QUANTITE PAR JOUR 
621 
OPERATEUR # 28 - REGULIER 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
VISSER 1 VIS DE CHAQUE COTE DES PANNEAUX ARRIERE 0.144 
~",".7"""'. 
PRENDRE & PLACER BOTTOM COVER SUR L'APPAREIL 0.039 




VISSER LES EMBOUTS AU BOTTOM COVER 0.137 cq.œ ••• _._ ... 
TOTAl 0.768 
QUANTITE PAR JOUR 
OPERATEUR # 29 REGULIER 
ELECTRIQUE 
595 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
PRENDRE & PLACER 2 ATTACHES DE PlASTIQUE NOIR AU 0.069 
BOTTOM COVER 
ENROULER L'ATTACHE AU FILAGE & BARRER 0.068 
ENROULER L'ATIACHE AU FILAGE & BARRER 0.068 
TOURNER FIXTURE DE 180 DEGRE 0.061 
DEPLACER PROTECTEUR POUR LE FIlAGE 0.031 
PLACER DEVANT AU CHASSIS & POSITIONNER FIXTURE 0.152 
MANIPULER LE GABARIT DE RETENUE 0.040 
BRANCHER FIL A L'INTERRUPTEUR DE PORTE (BLANC 0.064 
DRAPEAU) 
BRANCHER FIL A L'INTERRUPTEUR DE PORTE (BlANC) 0.064 
BRANCHER FIL A L'INTERRUPTEUR DE PORTE (JAUNEIBRUN) 0.064 
TOTAL 0.690 
QUANTITE PAR JOUR 
662 
Reproduced with permission of the copyright owner.  Further reproduction prohibited without permission.
Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 
DIVISION DE TACHE ACTUEL 
DESCRIPTION TEMPS 
OPERATEUR # 30 
ASS. MANCHON (SIMPLE ou DOUBLE) AU FIL LUMIERE 0.061 
BRANCHER FIL NOIR AU NOIR 1 ROUGE SIMPLE 0.074 
BRANCHER FilS GRIS & ROSE AU GRIS & ROSE 0.074 
PUIIŒR PIIOTECTEIM DU FILAGE ~ DEVANT"IIHEIUT 0.032 
FERMER DEVANT &_ T.....auR _ GU88ERE 0.118 
MANIPULER LE GABARIT DE RETENUE 0.040 
VISSER LE DEVANT A LA CJ\JSSE (1 VIS DE CHAQUE COTE) 0.150 
~............ 
ASSEMBlER LOQUET OU BOUCHON AU DEVANT 0.060 
VISSER DEUX VIS EN PARTIE (PENTURE) 0.148 
TOTAl 0.757 
QUANTITE PAR JOUR 
604 
OPERATEUR # 31 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
PRENDRE & PlACER PORTE A LA FIXTURE 0.044 
PlACER & VISSER UNE PENTURE (2 VIS) O.1n 
~@!..~--C~"~,."...i~ccd _:::." 
COLLER E11CIUE1TE A LA CONTRE POR'Il; (CNWlEN 0.078 
8E\IlSoENT ) 
PRENDRE & PLACER PORTE ASSEMBLER AU DEVANT 0.132 
VISSER 4 VIS AU PENTURE 0.294 
~œ.... · 
FERMER PORTE 0.020 
TOTAL 0.749 
QUANTITE PAR JOUR 
610 
OPERATEUR # 32" 4 COMM. GAZ & 
ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
PRENDRE & VERIFIER & PLACER PANNEAU SERIGRAPHIE A 
maURE DE PLIAGE 0.080 
_&COLLER 1 ~ALAPlAQUEDE~AOE 0.037 
PRENDRE & PLACER PLAQUE DE MONTAGE & PUER TAB 0.077 
ASSEMBLER MINUTERIE A LA PLAQUE DE MONTAGE 0.069 
ENLEVER SEPARATEUR DANS LA BOITE ( MINUTERIE) 0.002 
PR. & PL. INTERRUPTEUR "DEMARREUR" 0.067 
PR. & PL. INTERRUPTEUR ·SELECTEUR TEMP. • 0.067 
PR. & PL. INTERRUPTEUR .. EXTRA CARE .. 0.067 
PRENDRE & PLACER RESISTANCE A PLAQUE DE MONTAGE & 
VISSER {ELECTRIQUE SEULEMENT 1 0.116 
~"""Ilh1"", 
PR. & PlACER AVERTISSEUR ALAPLAQUE & VISSER 0.132 
~_ •• "' •• t.IIIt' --
PLACER L'ASSEMBLER DE COTE 0.028 
TOTAl 0.751 
QUANTITE PAR JOUR 
609 
OPERATEUR # 33" 4 COMM. ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
PRENDRE & PLACER CQWERT A LA CAISSE 0.102 
TOURNER FIXTURE DE 180 DEGRE 0.061 
PLACER PANNEAU SERIGRAPHIE AU COUVERT 0.063 
PRENDRE & PLACER PINCE AU CONVOYEUR 0.036 
PRENDRE FIL JAUNE (71 ) 0.045 
_ FL_(71)AWAITERE (X )&~lIELECTEUR 0.128 
TEMP.(7) 
IR\NCHER FL ROUGE A.-nERE (BI 0.064 
IR\NCHERFLBRUN A..nEIIIEIC)&EXlRACARE(2) 0.128 
TOTAL 0.636 
QUANTITE PAR JOUR 
719 
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Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 
DIVISION DE TACHE ACTUEL 
DESCRIPTION TEMPS 
OPERATEUR # 34 • 4 COMM. 
ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUIUE DE ROUTE 0.009 
PRENDRE & PLACER PINCE AU CONVOYEUR 0.036 
PRENDRE FIL BLANC (14) 0.041 
IIIWICHER FL8lNC(14)A~(T) & RESISTANCE 0.128 
III FL JNJNE (2150u 218) AU lIE1S:1EUR TBF. (7) 0.064 
IIIWICHER FL ORANGE (217) AU lIE1S:1EUR TBF. (18) 0.064 
IIIWICHER FL ROUllE (2IIO)AU Œ*RREIJR (2) & A 0.128 
WImRE(D) 
IIIWICHER FL MUt (14) AU Œ*RREIJR (1) 0.064 
)AU Œ*RREIJR ( 1 0.064 
0.100 
TOTAL 0.698 
QUANTITE PAR JOUR 
655 
OPERATEUR # 35 • 4 COMM. 
ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
PRENDRE & PLACER ptNCE AU CONVOYEUR 0.036 
PR. FILS ROSE (97) & ORANGE ( 185) & NOIR ( 118 ou 3) 0.080 
III FLORANGE ( 115) AWlmREW&8El.ECTEURŒ 0.128 
1BIP.(11) 
III FLROIIE(l7JAWImRE(M)&EXlRACME(2) 0.128 
IIRNCHERFLNOI!(II'ou3) A~(S) 0.064 
IIIWICHER FL NOl! ( 11 .... 3) A l'AVER'l18lIEUR 0.064 
IIIWICHER FL 8lBJ AU SELECTEUR TBF. (1) 0.064 
IIRNCHER FI. 8lNC( 313 )A~(X) 0.064 
IIIWICHER FL --.-..c (115 ou 127) AU SELECTEUR 0.064 
1BIP.(I) 
TOTAL 0.701 
QUANTITE PAR JOUR 
652 
OPERATEUR # 36 ÉLECTRIQUE 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
REGROUPER & DEMANDER & COLLER RUBAN AU FILAGE 0.104 
REGROUPER & DEMANDER & COLLER RUBAN AU FIlAGE 0.104 
PLACER DIAGRAMME A LA PLAQUE ARRIERE 0.045 
PLACER PLAQUE ARRIERE AU SUPPORT DE LA FIXTURE 0.050 
POS. & VISSER PLAQUE ARRIERE AUX EMBOUTS (2 VIS) 0.183 
cc:fIU.d4lilt"c~' 
PRENDRE & POSITIONNER & VISSER SHEILD A PLAQUE 0.113 
ARRlERE ou 1 VIS 6' CUBE 
~'I8IIfi-",,_ 
OUVRIR PINCE & PlACER CODE DE BARRE AU COlNERT 0.048 
URE & COLlER RUBAN AU CODE DE BARRE 0.074 
TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRE 0.042 
TOTAl 0.n2 
QUANTITE PAR JOUR 
592 
OPERATEUR # 37 ELECTRIQUE 
MOUVEMENT DE !.APPAREIL ( VERIFIER FEUILLE DE ROUTE) 0.058 
TOURNER FIXTURE DE 180 DEGRE 0.061 
POSITIONNER PANNEAU SERIGRAPHIE AUX EMBOUTS 0.062 
VISSER PANNEAU SERIGRAPHIE A LA PLAQUE ARRIERE 0.243 
(4V1S) 
~•• l .... a .. ·-
COUER 1 ETtQUETIE SUR PLAQUE ARRIERE ou DOSSERET 0.076 
TOURNER FIXTURE DE 180 DEGRE 0.061 
OUVRIR & FERMER PORTE 0.028 
COlLER E'IIQUETIEA LA CONnIE PORlE (_ ou 0.078 
CIfWlEN) 
LIBERER APPAREil 0.012 
TOTAl 0.679 
QUANTITE PAR JOUR 
673 
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Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 
DIVISION DE TACHE ACTUEL 
DESCRIPTION TEMPS 
OPERATEUR # 38 
MOUVEMENT DE lAPPAREIL ( VERIFIER FEUilLE DE ROUTE) 0.058 
OUVRIR & FERMER PORTE 0.028 
VISSER 2 VlS DE RETENUES OU DEVANT AU COUVERT 0.169 ............ ~"''''A4kI 
ASSEMBLER LOQUET OU BOUCHON AU DeVANT 0.060 
PRENDRE & PLACER FILTRE A CHARPIE AU DEVANT 0.051 
COLLER ETIQUETTE GAZ AU DEVANT 0.076 
PLACER FEUILLE & L'ENVELOPPE & LIVRE DANS LE FILTRE A 
CHARPIE 0.108 
PLACER ENVELOPPE BOUNCE DANS LE FILTRE A CHARPIE 0.028 
DECHIRER CARTE DE GARANTIE & COLLER CODE DE BARRE 
AU COUVERT o.on 
COllER PLAQUE SlGNALITIQUEAU DEVANT & DISPOSER DE 
LA CARTE DE GUARANTIe AU TAMBOUR 0.098 
LIBERER APPAREIL 0.012 
TOTAl 0.758 
QUANTITE PAR JOUR 
603 
OPERATEUR # 39 
MOUVEMENT DE LÀPPAREIL (VERIFIER FEUIlLE DE ROUTE) 0.058 
PRENDRE ETIQUETIE FEUILLE D'ERABLE & PLACER EN HAUT 0.000 
DE POIGNEE PORTE 1 GAZ CANADIEN SEULEMENT) 
COllER ETIQUETTE AU FILTRE A CHARPIE ( S40B036P006 ) 0.062 
(MABE SEULEMENn 
OUVRIR & FERMER PORTE 0_028 
BOUCHER 2 TROUS DE PENTURE 0.080 
BOUCHER 2 TROUS DE PENTURE 0.080 
COLLER ETIQUETTE D'INSTALLATION AU DEVANT 
(500A401POO1) 0.117 
PRENDRE & INSERER GRillE DE SECHAGE 0.098 
PlACER BOUTON DE L1NTERRUPTEUR (AVERTISSEUR-
DEMARREUR - SELECTEUR TEMPERATURE - EXTRA CAREl 0.132 
PLACER BOUTON A LA MINUTERIE 0.050 
UBERER APPAREIL 0.012 
TOTAl 0.717 
QUANTITE PAR JOUR 
638 
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Annexe 7: Distribution des tâches d'assemblage -
harnais sans composantes 
94 
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Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 
DIVISION DE TACHE ACTUEL 
OPERATEUR' 1 - ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUILLE DE ROJTE 
PUICIR~t.NrIIW1TI CI! _ALA 1IIRi" 
""""'" PRENDRE & PLACER BOITIER O'El.EMENT ~ FIXTURE 
VISSER aomER D'ELEJŒNT AU COUSSIrET ( 4 VIS) 0 202 __ M: r Il.'- "e,'é'« 
ASSEMEILER 1l-ERMOSTAT AU eomeR 0122 
r .... ,J,. _.i __ ~->:.~~'r~:.~-
PRENJRE 2 Fl.S BRUN (<J7 - 2<tS ta! 246 ou 20$) 
....,.R. ... (C1)IiU,....~cxmiDROlf IRMIOB . .. ___ .. _IIJ ...... .unE 
COIEDROII' 00&4 
PREN:RE ET PlACER BOITlER 0ElEMENT DANS FIXTURE 0 047 
(COtM)YE'-"1 
OPERATEUR' 2 - ELECTRIQUE 
ASSEM8..ER Tl-ERMOSTAT AU BOmER 
~ FIL a.eu (2&01.128-227011161) 
~~aw~GU_/IIJ"'~ 
--
1IlA. ... 1;lZI .. 1I't)NJ,....c:atma.E~ 
..,.. .. .,,... cotma.E DBrmIBE "IIM" &Ii 
Ls.EJ8rft'EXr. 
LIBERER FIXTURE 
QUANTITE PAR JOUR 
ns 
OPERATEUR' 3 - ELECTRIQUE 
PREN:RE FIlS ORANGE (287) 
~Fl.c:a.tNZCiI7)MJ~AT 
PREN:lRE FIL BLANC (2!i2 ou 313 ou 317) IIWII:MiRFI.. 1UNC ____ I17)AL....,...,.. ... 






OPERATEUR' 4 ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUII...LE CE ROUTE 
~ & PlACER ARRIERE SUR TABLE D'ASSEMBLAGE 









PLACER ARRIERE A LA BASE & PUER ARRIERE CI !IO [)EGRf; 0 067 
ICO<JP 
ASSEOIR LE CHA.SSIS œ BASE DANS LA FIXTURE (CO-OP) 
PlACER FIlAGE AUCRCXl-ETru SlF'PORT 
ATT&><T< 
Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Harnais sans composantes 
DIVISION DE TACHE 
(Ajout et retrait de taches) 
OPERATEUR' 1 - ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUIlLE CE ROUTE 
PRENDRE ET ETENDRE LE HARNAIS 
PI.JIICB':~~Œ_ALA1IfIiIIA ........ 
PRENDRE & PlACER BOITER D'ElEMENT SLR FIXTI.Œ 
VISSER BOmER OELEMENT AU COUSSItET ( " VIS) 
_II LI l'I'H!l1 
ASSEMBLER THERMOSTAT AU BOITlER 
Kd!III!II 1 LI- L;'à>è~ ,""~_" _ 
IIWCtafL .... ...,irU,....El.WYI'œŒPOT II C:tB:F  cae .. ___ 1IJ1I8III. e::uwJE 
caro""", 
PRE~ ET PlACER BOITlER D'ELEMENT DANS F~ 
ICOtNO'IElRI 
UOERERFD<l1.IlE 
OPERATEUR # 2 - ELECTRIQUE 
VERIAER FEUIU..E CE ROUTE 
ASSEMeLER TlERMOSTAT SEO..RrTE AU 8OIl1ER 
~R~~.~~~~ 
--
1fl ...... CZZ1 ...... ,NJ1tEII. CXNfN1E DEN1R& 
...... NJ ....... CXJNR1EtJBrfna:WM" &,. 
L'IlEIENI'EXI'. 
LIBERERFIX11..RE 
QUANTIlE PAR ..ICJlR 
876 
OPERATEUR' 3 - ELECTRIQUE 
""""'FLORMGEIIIJ)MJ"""""AT 
....,. ... aANCC* .. I1I .. It7)AL'&..BENfNl'. 
NJ1MENlCXJNnU.E~ ___ 
....,...FL ...... ( .. )AL"B-.r 
0UANTlTE PAR..ICll.R 
OPERATEUR.4 ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUIUE CE ROUTE 
PREN:ft: & PLACER ARRIERE SLR TABlE D'ASSEMI3l..AGE 
CEGAGER FILAGE ET PL ELEMENT AU PANEAU ARRIERE 
UBERERFIX11..RE 
FR. "PL ATTACHE.aD& FlMJIOLE ... (lE"" 
EIrRlU.J!IItL'AT'I"iIICtEIIIR.NlI:&...-.:R 
ATTENTE 
PLAŒR ARRIERE A LA BASE & PLIER ARRIERE 0 90 CEGRE 
lCOa> 
ASSEOIR LE CHASSIS CE BASE DANS LA F~ (CO-OP) 










ASSIGNATION DES TACHES 
(Rebalancement des temps) 
Seton un teme de cp de O.TI3 min 
OESCRIPTlQN 
OPERATEUR' 1 - ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUILLE CE ROUTE 
PRENDRE ET ETEN~E LE HAR~jAIS 
PI.JIIta~LNG.IElWœ_AU1a.A 
FIXIlIIE 
F"RENORE & PLACER BOITIeR D'ELEMENT SUR FlXT\.RE 
\lISSER BOmER D'ELEMENT AU COJSSINET (" 'ilS) 
_Ii TI.11" 'IIc:;t- . 
ASSEMEI..ER n-ERMOSTAT AU BOITJER 
..... Il.r: 
OPERATEUR' 2 - ELECTRIQUE 
~IER FEIALLE DE ROUTE 
IIItNC:tBFI. .... ...,NJ--. E:lIWJIiCXJIEIaOfT 
IRItiNCtBFL .... pe .. _ .. ,.. NJ1t8III.1ECl.RfIi 
"""'IIIIClIT 
PREr-DRE ET PlACER BOIl1ER OELEMENT DANS FIXT\...RE 
{CCtNOYElRI 
ASSEMBlER nERMOSTAT AU 8OIT1ER 
ASSEMBLER Tl-ERMOSTAT SEO..RITE AU BOmeR 
~fI.."'CJlOII.NJ"" ootrnIQ.Eaam&; 
..... 







&1rIJ ...... ClCNllCl.l:EJIINIME .... &AL~EXI'. 019'2 
UBERER FIX'I'I.R: 0.011 
IItNCtatFl.ORMGE (aI1)NJltBaIIOITAT 006<1 
""AL 
CUANTTTE PAR JOUR 
'" 
OPERATEUR. 3 - ELECTRIQUE 
ilWlCl4aFl. aNCc-z_m.M7)AL'BSIIENrfrl'l'. & 
MI""" c:on.JLElJIiINIR8 .... 
IIWCt8tfLlIMM:(_ )AL·..." 
OPERATEUR' 4 ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 
PREKŒ 6. Pl...ACER ARRIERE SUR TABlE D'ASSEM8.AGE 
DEGAGER FILAGE ET PL ELEMENT AU PANEAU ARRIERE 
LlBERERFD<l1.IlE 
PR. .PL ATlJOE.SŒ PlMfD.E ~ (J1EWfWIt 
EftR)U8tL·A~M.lI'UIGE&~ 
ATTENT& 
PlACER ARRIERE A LA BASE & PUER ARRIERE 0 90 ŒGRE 
lCOa> 
ASSEOIR LE CHASSIS DE BASE DANS LA FIX11..RE (CO-OP) 
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Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 
DIVISION DE TACHE ACTUEL 
œSCRIPTlON 
OPERATEUR.5 ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
PRet-DRE & PlACER GlASSIS DE BASE ~ TABLE 0060 
PLIER LE ~ ru 0iASS1S DE BASE a 90 œGRE 
PIt. , .... AnJIICtB .1-1"'''''''''''-(1WIIT 
a.P) ou C ..... a..P'AWCOUIL 0136 
VISSER ELEMENT ŒW.FFANT AU CHASSIS ARRIERE (-4 VIS) 
- li1J1:j1.! 
PL ARRRIERE A LA BASE ET LEVER A 80 OEGAE (CO-OP) 0.007 
ASSEOIR LE CHASSIS DE BASE DANS LA FIXTI..RE {CO-OP) 0.082 





PREN:lRE & PlACER BOITlER SUR LE CHASSIS DE BASE ou 
TABlE 
VENIllATELJt A LA SECT10N OJnJYAU 
.... &"-""""'.1-2 .. ~IC)It(M""""" 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 
"" ... 
ClUANTlTE PAR JOUR 
OPERATEUR" 
F'OSrTlOfflER FIXTURE A L'ARRET DU CClNVOYELJt 
EN...EVI;R SEPARAlELR 
~ PAUETCE MOTEUR 
ACTIVER TASLE LEVANTE 
....... &fIIUICB..-.-r DUaFPCIft'MJIKRI!I.R 
f'REN:lRE & PlACER DEM' LlNô sous MOTEUR 
F'REfIIJRE&Pl..ACERDEMll.LtESUR~ 
VISSeR COLLIER AU M01'ElR ( 2 VIS ) 
Ail j Il Zlit !K~.;,"'~ 















Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Harnais sans composantes 
DIVISION DE TACHE 
~Ajout et retrait de tacheS) 
DËSCRIPTlQN 
OPERATEUR Il ELECTRIQUE 
VERIfiER FEUIlLE DE ROUTE 
F'REfIIJRE & PLACER Q-lASSIS DE BASE SUR TA8LE 
PUER LE REeORD DU CHASSIS DE BASE 0 90 OEGRE 
AlAPL AT1'ItICJ8 .1_1 MJfWMM.I __ C"'" 
Q.P} ou C..atQ.P)AV.::CUII. 
'IlSSEREL.EMENTOiALFFANTAUCHAS8ISARR~ (-~~L", 
! . ~~-"'" PL ARRRIERE A LA BASE ET LEVER A 90 OEGRE (CO-OP) 
ASSEOIR LE Q-lASSIS CE BASE J:l.f.NS LA FIXTURE (CO<lP) 
PlACER FILS ORANGE & EIlEU AU c:RClO-ET ou SUPPORT 




VENTILATEUR A LA secTlON ou lUYAU 
....... A'TDIICt'2.' -2 œ fIlMlaElC)It(TE"'" 









ACTIVER TABlE lEVANTE 
........ IIUICIR-.r ou....anMlIICJJB.R 
f>REN)RE & PLACER DEMI u.u:: sous IIOTEUR 
PREI<lRE & PLACER DEMllt..tE SUR MOTEUR 
VlSSER COllIER AU M01'El..R ( 2 VIS ) 
1 1. rzrl:~;;~,,""· -'CC: ~ 
POUSSER FIXT1..IRf: DU ~ "U CON MOTORISE 
OPERATEUR'. 
F'OSITlONNER FIXTURE" l'ARRET 00 CONVOYEUR 
ASSEM8lER DEUX FEUTRES "LA PlAQUE MOTEUR (CUrT 
PAC<, 
". 
PRENDRE & PUER & PLACER PlAQUE AU MOTEUR 
ASSEMBlER RCN:IEUE A LA VIS (PI..AQUE MOTEUR) (QUIET 
PACK) 
"" ... 


















ASSIGNATION DES TACHES 
(Rebalancement des temps) 
Selon un twnps de cp de O.n3 mm 
DESCRIPTION 
OPERATEUR' 5 ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUIllE DE ROUTE 
PREN:AE & PlACER CHASSlS DE BASE SUR TAELE 
PUER LE REBORD ou ŒlASSIS DE BASE 0 90 CEGRE 
M.a ..... ~.'~211JNIMM.I_(1WWf 
Q.P) ou , ...... CLP)....:a..n.. 
VISSER ELEMENT OiALIFFANT AU CHASSIS ARRIERE (" VIS) 
, 3JJ!k~ 
PL ARRRIERE" LA BASE ET lEVER " 90 DEGRE (CO-OP) 
ASSEOIR LE CHASSlS DE BASE l:lI.NS LA FJXl1..RE (OO-OP) 
PlACER FIlS ORANGE & E!leU AU CRClQET ou SUPPORT 
OlNRlR PINCE & PLACER 0XlE CE EWmE 
"" ... QlJANTTTE PAR JOUR ." 
OPERATEUR •• "ELECTRIQUE REGULIER 
fIIIl ...... AnMJtl.,·2 IlEJIIII..MQQW ... (TE...., 






TOlRNER PAl.1.ET DE MCJTEl.R 
ACTIVER TABLE lEVANTE 
PMIClAEaPI.JQR~ OU8lAlDRl' MI.:JIEI.R 
PREKlRE & PLACER ŒMIl.t..N: sous MOTEUR 
~& PlACER DEMI lLN:: SUR ~ 
VISSER COlLIER AU MCJTEl.R ( 2 VIS) 
76. 
. 411! ] n . r 1 ~ ji'€:!illi'I#,~g:Ji"< 




F'OSlTICHER FlXTU*: " l'ARRET ru CONVOYELR 
ASSEMBLER DEUX FEUlNEs" LA PlAQUE ~ (QUIT PACK) 
PRENDRE & PlIER & PlACER PlAQUE AU IIOTEUR 
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Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 
DIVISION DE TACHE ACTUEL 
OPERATEUR .10 ELECTRIQUE 
'lSRlFIER FEUIlLE DE ROIJ1'E 
PRBCIII: .. A.N::8t.:naa~AI.A~ 
POSITICH-IER FIXTtRE A L'ARRET cu CONVOYELR 
TOl.RI'ER FIX'T\.AE DE go DEGRE 
PRB«:lRE a VISSER 1lERM06TAT CONTROLE CE SORTlE 
"'AS" 
auŒ .. · ........ 
PREt-VRE FILS ORANGE & BLANC DANS l'APPAREIL & PASSER 
SOUSMOTE'" 
OPERATEUR' 12 ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUILLE DE RCllJTE 
T~ AXTVRE œao DEGRE 
VISSER SlF'PClRT & Pl.ACILe tIOTEl.R AU CHASSIS 6ASE 
:;LL,IIiL! 1.'iIIIJ~;;,~."~>_- .. _ 
PMMIIEa..-... IIMNRIIJ....arI'DJ .... 
BRNDER FIL MAUVE (i98) AU MCJTaIR 
........ 1lUNCNiRA. DE _ALA1'8IR AU.,... 
.-







PlACER FILS AU CROC:I-ET ou SIJ'PORT ( BR\..lNIBl..ANC 0 035 
REPREN:IRE FIlBRl.lNtfl..N.C DANS l'APPAREIL & PASSER 
SOUSMOTElR 
BR. FIL BRI..NBl.NIC (115 DU 127) AU 'Tl-ERM CONTROLE ŒI 
SORTIE" ... 
BR Fil 0RANlE (287) AU nERMOS CONTRCu: DE same 0064 
' ....... 
BR FIL ORANGE (287) AU n-ERNOS. a:M'ROLE DE SORTlE .... ~ 
BR FIL BLANC (252 DU 313) AU 1l-ERMOS CONTROLe DE a 064 
SOR'TlE"BIA1S" 
TQI..RtIER~DEIIOOEGRE 
OPERATEUR' 16 EXPORT TERMINAL 
BLOC 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 
PLACER TUYAU AU p~ ARRIERE 
ASSEOIR TUYAU AU eomER ru VENTlLATEUR & Ef\I...lG/\ER 
ASSEMBlER Pl.AQUE ARRIERE AU TROU DU CAEII..E 
......... ·r'·.- ""-. V._. 
TQl.RfER ~ CEg(! DEGRÉ 
PREP<IlRE AL NOIR (151) TERMINAL BLOC 
8RANQ-ER AL NOIR (157) AU MOTELR 
F'REMJRE Fll.l.l.l.ŒB..ANC (215 ou 282) TERMINIIL BLOC 
PRENJRE FIl ROUGE (2981rt:188) TERMINAL BLOC 
PlAŒR ALS AU CROCI-ET ru SUPPORT ( J.fJ.JNEJ8lANC 10 
ROOGEJ 





PIoSSER FI. AU TROU LUMIERE (ROUGEJNOIR & aLANC) 0.027 
..... A.lRCIIJrJENJIt&aAIC 8OUI1.NG.E1'1E DU 
.... DJ'teffI.A1a.R 00204 
~FlXT\JREœ90ŒGRt 00042 
 TERMINAL. BLOC llNfi LE CONTENANT" PLACER A 
LA FIXTURE O'ASSeIll8ALGE 
OPERATEUR' 17 EXPORT TERMINAL 
BLOC 
VERlF1ER FEU1LLE DE ROUTE 
PRE1'fJRE TERMINAl. EI.OC DANS LE CONTENANT BRANCHER 
FIL & RELACt-ER 
PREt«:Ae " PLACER PINCE AU CONVOYEUR 
BR FIL JAUNEfalANC (216 ru 282)AU TERM1NAL BLOC 
BRANCHER FIL ROJGE (188 ru 296) TERMINAL BLOC 
BRANCl-ER FIL NOIR (1 S7) AU TERMINAL. BLOC 
PlACER TERM1NAl aoc AU PANNEAU ARRIERE 
VISSER TERtlINAI. aoc AU PANtEAU ARRIERE 
~,', c·:::~:r.::i .. ~·_ ':<'" 
TCll.RER FIXT\JRE CE 90 IJEGFŒ: 
~FIlROUGe (90)ru(258)ru(269)ou(290) 
PREI<LlRE FILS GRIS (83) 
PlACER FIlS AU CROCI-ET DU St.PF'ORT ( ROUGe " GRIS ) 
BRANCHER FIL ROUGe (9!1 ou 269 ou 258) AU MOTEUR 
'.039 
Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Harnais sans composantes 
DIVISION DE TACHE 
(Ajout et retrait de taches) 
OCSŒ!IP110N 
OPERATEUR .10 ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 
...... &AJIICBt~~ALA~ 
POS1T1CHER!'lXn.A: A L'ARRET OU CON\fOYEUR 
TOURI'ER F1XTIJRE DE 90 DEGRE 
...... 
--.,....-PRErœE FILS ORANGE & BlANC DANS l'APPARE1l & PASSER 
SOUS"""'''' 
OPERATEUR' 12 ELECTRIQUE 
VERiAER FEUIllE DE ROUTE 
TOlIRNER FIXTURE DE 90 DEGRE 
VISSER SLF'PORT & l'l.AQIJE MOTELR AU CHASSiS BASE 
--..... BRANCI-ER FIL MAUVE (198) AU MOTEl.R 
PMICIIE & lIWDet IL DE _A LA 1BIE MJ ~ 
-
BR FIL 9R\..NoQ.ANC (115 ou 127) AU Tl-ERM CONTROlE OR 
SORTlE ...... 
BR. FIL ORANGE (287 ) AU ll-ERMOS 0JNTRâ..E DE SORTIE 
.,.AIS" 
BR. FIL ORANGE (287) AU Tl-ERMOS CCMROt.E DE SORTIE 
~ 
BR. FIL BlANC (252 ou 313) AU n-ERMOS CONlliOLE DE 
SORTlE~ 
TOURNER FIXTURE DE 90 CEGRË 
TOTAl. 
Q1JANTlltPARJOUR 
OPERATEUR' 16 EXPORT TERMINAL 
BLOC 
PlACERlUYAUAU P""-"EAU ARRIERE 
ASSEOIR TUYAU AU BOITER DU VEPfflLATEUR & E1'ILIG/IER 
ASSEMBLER PlACIUE ARRIERE AU TROU 00 CA8I..E _......... 
TOURNER FtxnJRE DE 90 DEGRÉ 
BRANCHER FIL NOIR (15n AU MOTELR 
PlACER FILS AU CROCI-ET ou stF'F'CRT ( JAUNEJ8lANC & 
ROOGEJ 
~FlXT\.REDE90DEGRE 
PRENJRE TERMINAL BlOC DANS LE CONTENANT & PlACER A 
LA FlXJtJR€ O'ASSEMBALGE 
OPÉRATEUR' 17 EXPORT TERMINAL 
BLOC 
VER1FlER FEU1LlE DE ROUTE 
PREN::lRE TERMlNAl8LOC DANS LE CONTENANT BRANClER 
Al&RELAOER 
PREr.DRE & PlACER PINCE AU CONVOYEUR 
BR Al JAl.IIEIBLANC (218 ru 282)AU TERMINAl. BlOC 
BRANCI-ER FIL ROUGE (188 ru 2SI8) TERMINAl aoc 
BRANCI-ER FIL NOIR (157) AU 'TERM1NAL BLOC 
PLACER TERMINAI.. BLOC AU p~ ARRIERE 
VISSER TERMINAl BLOC AU PAMEAU ARRIERE 
'.Ü: ,'- :IIJ ... ·~ 
TOLRNER FIXl1.RE DE 90 DEGRÉ 
~ALSGRIS(83) 












ASSIGNATION DES TACHES 
(Rebalancement des temps) 
SekIn un temps de ce dt! 0.n3 min 
OESCRIP'tIQN 
OPERATEUR '10 ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUIllE DE ROUTE 
FMICIII&fIU1CIIl"""'~ALA~ 
F'OSITICHoER FIX1\.ft A L'ARRET DU CON\fOYElR 
PREI«Œ & VISSERTI-ERMOSTAT CONTROlE DE SORTIE "BIAS" 
_ra ._ ...........  
PRSNJRE FILS ORANGE & BlANC DANS L'APPAREIL & PASSER 
SOUS"""'''' 
OPERATEUR' 12 ELECTRIQUE 
VER1AER FEUlUE DE ROCJTE 
TCll.9ER FIXTURE DE 90 DEGRE 
VISSER su>PORT & PlACIUE MOTEUR AU CHASS1S BASE - ,.~.-
BRANCI-ER FIL MAUVE (198) AU  
........ & awroa ... œ_ALA .... MJIIKRB.It 
""" BR Al EIRlH8LANC (115 ou 127) AU n.ERM. CONTROlE OR 
SORT1E ...... 
BR. FIL ORANGE (287 ) AU ll-ERMOS CXlNTROLE DE SClRTlE 
~ 
BR FIl ORANGE (287) AU ll-ERMOS CON1"ROLE CE SORT1E 
.,.,.,.. 
BR FIL BLANC (252 OIJ 313) AU TtERMOS CONTRâ..E DE 
SORT1E .,.,.,.. 
T~R FIXTl.RE DE 90 OEGRÉ 
PLACER TIJYAU AU PN*EAU ARRIERE 
ASSEOIR 1\JYAU AU EIOITJER DU \IENT1lATEUR & Et-LIGNER 
OPERATEUR' 16 EXPORT TERMINAL 
BLOC 
VERifIER FEUIUE DE ROJTE 
ASSEMBLER PLAOLE ARRIERE AU 1ROU ou CAalE 
----
TCJI.MIERFlXT\.REDE90QEGRt;: 
EIRANCI-ER FIL NOIR (157) AU MOTE~ 
PlACER FILS AU CROCI-ET DU stPfIORT ( ~ & 
ROOOEJ 
TotRER F1XTIJRE DE 90 oeQR.; 
F'R'EMlRE TERIroIINAL BLOC ~ lE CONTENANT & PlACER ALA 
FIXTlRE O'ASSEM8AlGE 
PRENORE TERMINAL BLOC ~ LE CONTENANT BRANCHER Al 
&REL<O.ER 
~ & PlACER PINCE AUCONVOYElR 
BR Al JALtE.13LANC (2'16 ou 282)AU TERMINAl aoc 
8RANCI-ER FIL ROUGE (188 ou 296)lERMINAL BlOC 
~ FIL NOIR (157) AU TERMINAL BlOC 
TOTAl. 
QlJAN1lTÉPAR~ 
OPERATEUR 117 ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUIlle CE ROUTE 
PLACER TERMINAl BLOC AU PI.fIfEAU ARRIERE 
VISSER TERMINAl BLOC AU PANEAU ARRIERE ..... . PXt4C ___ "--;-
TOURNER FIXTl.RE CE lIO ~ 
PREM:lRE FIlS GR1S (83) 
8RANCtER FIL ROUGE (85 ou 289 ou~) AU MOTEUR 
~ INTERRUF'TEUR & ASSEMBLER FIL BRUN (93 ru -43 lIt.l 
"" PR & ASS FIL ROSE (98) ou ROUGE ('047 J A L'lNTERRLPTElIR 
ru RESSORT TEt«J:UR 
PLACER lNTERRl.PTBJR ASSEMBLER & VISSER A PlAQUE 
MOTElRI2l 
~~~~~~;" ... ., 
BRANCl-ER FIL ROSE (98) ou ROUGE ('047) {RESSORTTE~ 
AU MOTEUR 
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Modèle: Electrique 463 Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle Mode de production: Harnais sans composantes 
DIVISION DE TACHE ACTUEL 
OPÉRATEUR' li ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 
PREN:IRE INTERRUPTEUR & ASSEwa.ER FIL EIRlH (93 QlI ~ ou 
"" PR&ASS FIL RQ8e (98) ou ROUGE (1,f1)A 0106 
L'INTERRUPTEUR DU RESSORT TEN::EL-R 
Pl..ACER FILS AU CROCHET 00 SI.JF'f'ORT ~ 0 cœ 
PLACER lNTERR\P1'E\..R ASSEIIIB..ER & VlSSER A. PL.ACIUE 
MmaRI2l 
~:.I\Il~ .• ~" ..,III!,.!Il.""~~~~"""" 
BRANCI-ER Fll ROSE (98) ou ROUGE (1-47) (RESSORT 
TENlE.lR) AU MOTElR 
PREI'VREFlLS~(109) 
BRANCI-ER Fll~ (109) AU lIICJl'El.R 
PASSERFlLS AUTROULUMIERE( GRIS&JAI..tEtBRI..I\) 11027 
ENL.D8t ........... _ ''''''''-''&lW 
l.JItGlmlE tu __ DJVENRA'IBIt 0024 
A8SEMELER MANCHON AU FIL l'DR 0 061 
OPÉRATEUR' 1. REGULIER 
ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUILlE DE ROJTE 
ASSEMBlER MANCHON AU FIl GRIS (83) 
ENUGfER· ETIRER - PLACER F1LS N,j)( ATTAOES NOIR & 





DIVISION DE TACHE 
(Ajout et retrait de taches) 
DESCRIPTION 
OPÉRATEUR' li ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 
PREt>IlRE 1NTERRtJPTa.lR & ASSEMBLER FIL BRUN (93 ou 43 ou 
1Ml 
PR&ASS FIL ROSE (98) ouRCOGE (147)1< 
L'INTERRlPTE\JR ou RESSORT TEtŒUR 
flI...ACER INTERRUPTEUR ASSEMBlER & VISSER A R.ACIUE 
MOTELR(2) 
~.JII" •. ",,":." . ~III.!t ••.. ,.~~~--
BRAHClER FIL ROBE (98) ou ROUGE (1 .. 7) (RESSORT 
TEr<lEl.IfflAUMOlEtR 
8RAHCHER Fll~(109)AU MOTElR 
QUANTITE PAR ~ 
OPÉRATEUR' 1. REGULIER 
ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUILlE DE ROUTE 
EN...IGNER - ETIRER - F='t.ACER FILS AUX ATTACI-ES f«)IR & 
"TWIST CLIP' GRENOUILLE (EVALUER A 50 ou eo% 
"""""""" 
0JANllTE PAR JOUR QUANTITE PAR ~ 
OPERATEUR.2O REGULIER & APPOLO OPERATEUR. 20 REGULIER & APPOLO 
ELECTRIQUE ELECTRIQUE 
VERIFlER FEUIUE DE ROUTE VERIFIER FEUILlE DE ROUTE 
REGROUPER FILS AU RleAN ., 
~1UWI.2 
PREMJRE & PLACER TAMBOUR A L'ARRIERE AVEC BRAS 
............ "'" fIUICIIt..,.lIIIaII: ALA~ 






OPERATEUR' 21 - REGUUER 
IlERIFIERFEUlLlEDEROI.JTE 
PREN:IRE COlIVERT - VERIFIER _ PlACER SUR SUPPORT 
~ & PlACER PAt*EAU DE COTE GAUCHE 
VISSER 2 VIS AU COTE GAlJCI-E ARRIERE 
... " 1 .. _W:-'; 
~FIXTUREDE1aoOEGRE 
COLLER ETIQUETTE AU DOS 199E12346F'OO7 ~ 
OPERATEUR' 22 
VERIFIER FEUILlE DE ROUTE 
TOURNER FIXT\JRE DE 180 DEGRE 
VISSCR 1 VIEl PANEAU AVANT COlE GAUCI-E 
__ 1 J ,"_.~:"<':~, __ 
VISSER 1 VIS AU COTE DROIT ARRIERE 
...... r· L .• m_;·i.,>~·' 
1Ol.IRJER FtXn.IŒ DE Hill DEGRE 
VISSER 2 VIS PANNEAU AVANT COTE 0R0fT 
_. , .. L .···,·,,,"';c 
VISSER TUYAU 00 VENTll.ATELR AU PANEAU ARRIERE 
---.. ... 













PRENDRE & PlACER TAWBQUR A l'ARRIERE AVEC BRAS 
MANtPLJl..ATELR 
fIII..ACBt .... 1BC8JItA LA CHIlI 
PA COURROIE&F'L AUTAM8OUR&EM.IGNERONIISl.A 
GROOYE 
OPERATEUR' 21 - REGUUER 
VERIFIER FEUILlE CE ROUTE 
PRErœE COlNERT ·IIERIFIER - Pl.ACER SLR Sl.F'PClRT 
PRe«:lRE 80 PLACER PAN'EAU DE COTE GAUCI-E 
VISSER 2 VIS AU COTE GAOC:HE ARRIERE 
1IN+i_ __ .'--'-.-,~:: 
TClt.RNER FJX'T\..RE DE 180 DEGRE 
COLLER ETIQUETTE AU[lQ51~7 ~ 
OPERATEUR' 22 
VERIFIER FEUILlE DE ROUTE 
TOURNER FIXTLAE CE 180 DEGRE 
PREtOE & PlACER p~ DE COTE DROIT 
V1S6ER 1 VIS PANNEAU AVANT COTE GAUCHE 
...... rxltlti. _ 
VISSER 1 VIS AU COTE DROIT ARRIERE 
_. . .•• ms,.. ., .. 
TQI.RER FIX!lM DE 180 OEGRE 
VISSER 2 VIS PANNEAU AVANT COTE DROIT 
_J 1 ... ··'·.:··. 
VISSERTUYAU ru VENTll.ATEUR AU PNfENJ AARIeRE 
--....... 










ASSIGNATION DES TACHES 
(Rebalancement des temps) 
Selon un temps de ce de 0.773 mm 
DESCRIPTlON 
OPÉRATEUR' li ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUILlE CE ROUTE 
BRANCtER FIL ~ {1(9) AU MOTEl.R 
EM.IGN:R - ETIRER - F'lIoCER FIlS AUX ATTAOES NOIR & 
"'TWIST CUP' GRENCULLE (EVALUeR A 50 ou «1"4 ÉCONOMIE) 
f'REl<Œ & PlACER T~ A l'ARRIERE AVEC BRAS 
-..-...."'" FUŒIt __ 1BCEUI ALAc:-.-
&PL AUTAM8Ql.Ft& EN..IGNEROANSLA 
OPERATEUR' 21 - REGUUER 
IJI:RfFIER FEUIlLE oe ROUTE 
PREf.DŒ COlIVERT - IJI:R1FIER - PLACER SUR Sl.FPORT 
~ & f'lACER PNoIEAU DE COTE GAUCI-E 
VISSER 2 VIS AU COTE GAUCHE ARRIERE 
J. Q un ...... > 
TOlRNER ~ DE 180 CEGRE 
COLLER ETIQUETTE AU oos 199B2348POO7 MeIaque 
OPERATEUR' 22 
VERIFIER FEUIlLE DE ROI.JTE 
TOURNER FIXTURE DE 1110 DEGRE 
F'REN:Œ & PlACER PAI'N:.AU DE COTE DROIT 
TOL9ER FIXTURE DE 90 DEGRE 
VISSER 1 VIS PAIII'EAU AVANf COTE GAUCHE 
_ . . lIII.JlJP. .' .. ,. • , .•.. 
VISSER 1 VIS AU COTE DROIT ARRIERE 
f!ll U I!i 1 .,.",,~.« 
T~R FIXTlRE œ 180 DEGRE 
VISSER 2 VIS P,t,M.EAU AVANT COTE DROIT 
..If· _ 1 U • ";-~'- ..• J.<. 
VISSER lU'!'AU ou VENTLATElR AU P~ ARRIERE _il j .... '. 
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Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 
DIVISION DE TACHE ACTUEL 
DESCRIMlON 
OPERATEUR' 23 
VISSER pANEAt,l COTE A LA BASE 1 VIS (GAIJCI-E) 0.081 
·6 IN nSi!ii!l!i~ 
~FIXTI..RE0E180DEGRE o Del 
VISSER PANtEAU COTE A LA BASE 1 VIS (OROIl) 
~ FtXT\RE DE 180 DEGRE 
...... ,....MTI'I:œ~.--: ...... _-
OPERATEUR' Z4. REGUUER 
ELECTRIQUE 
PRENlRE & PLACER DEVANT A FIXTLAE <INSP SOMIllAlRE) 
~SSER DEVANT POLIR NIER110N œs PATTES NJ DEVANT 
PRE/IIJRE" Vl88ER SOQŒT NJ DEVANT 
.. ] J [ "II U!llMU~~", 
EM..EVER 0E8ClIJCH..RE ou PALIeR 
fUlClRM,allIIJ"""'~fIUGE 
ASSEMBLER l 'INTERRlPTEUR AJJ DEVANT 




OPERATEUR' 2Ii. REGULIER G/lZ. & 
ELECTRIQUE 
VERIFIER FeUILLE DE ROUTE 
PREICAE" PLACER COlLECTEUR D'AIR AU DEVANT 
CHANGER œ CAMION DE PlEœs 
~t8.Il ____ Ml"'" 
~ta.IIC._NJ~ 
OfANGER DE CAMION œ: PlECES 
PLACER DEVANT ASSEMeLER AU SUPPORT POLIR LIGrE 
c::ou..eRE1'lQ.ETTEAU CEVANT 
'00 
OPERATEUR' 2S. 27 
PREf'IJRE" Pl..ACER PORTE NJ GABARIT (INSP. SOMMAIRE) 
eou...fIWTI'I' ...., ... ..,.,. IIJPNNIMI 
PRENORE & F'LACER CONTRE PORTE A PORTE 
:.:. Q~~~._,~,--,,:, -~..--
'lISSER DEUX VIS À POR1'i & CONTRE PORTE 
Pt..N::ER&VJSSeRl.IfE~ (2'1IS) 2 
!!='!NTALAFam:0E1.I*ra,*~-;- 't":" 
PREN:lRE & Pl..ACER PORTE AU MOOlI..E POUI'I: LIGN: 







"" "" QI'" 
0.1-47 
0'" 
Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Harnais sans composantes 
DIVISION DE TACHE 
(Ajout et retrait de taches) 
DESCRIPTION 
OPERATEUR' 23 
VISSER PAMEAU COTE A LA BASE 1 'IlS (OAl.lCI-E) 
1_ ~""'.L~' 
TOURNER~ œ 180œGRE 
VISSER PIHEAU COTE A LA BASE 1 VIS (OROIT) 
--N •• J22it1b1i~ 
TOT .... 
OJANTTTE PAR ~ 
OPERATEUR' Z4. REGUUER 
ELECTRIQUE 
"" 
PRENDRE "PLACER DEVNfT A FDm.RE (lNSP SOMMAIRE) 
PRESSER DEVANT POLIR INSERTION DES PATrES AJ.J DEVANT 
PREN:ft: & VISSER SOCKET AJ.J DEVANT 
_ .~1'c~'~ 
EN.EVER 0EBQl.ICH.R:: ou PALIER 
JII.AC::B .... IIJŒVMn'.~fUCIE 
ASSEMBlER L'INTERRUPTE~ I<J.J DEVANT 
PlACER DEVANT AJ.JSlPPCRTCJASSEMBlAGE 
ClJANllTEPARJOLR 
,,. 
OPERATEUR' 2Ii. REGULIER G/lZ. & 
ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUIlLE CE ROl1fE 
PRENJRE & PLACER COl.L.ECTEUR D'AIR I<J.J DEVANT 
~ DE CAMION CE PlECES 
........ _/llJ ...... 
~ ... _NJNiL8 
CHANGER DE CAtIllON CE PlECES 
PlACER DEVANT ASSeta.ER I<J.J SLFF'ORT POUR LIGrE 
COllER E"flQIA:TTE AU DEVANT 
TOT .... 
ClJANllTEPARJOLR 
OPERATEUR' 2Ii. 27 
PREN:lRE & Pl..ACER PORTE AJ.J GABARIT (INSP. SOMMAIRE) 
oou..~Jt»lrI"TJlM:t8lENJ~ 
PREN:ft: & PlACER CONTRE PORTE A PORTE 
..:&~.~';.~~ ~~.~~.~ 
VISSER œux. VIS A F'ORlE & OON'TRE PORTE ~~~~~~~~~ PL.AœR & VISSER lIE PENTURE (2 VIS ) 
+Ni ._ , '", . .v-~:~ .. ,,".~ -: ~ ~ .. ~r'~ 
ASSEMa.ER JOINT A LA PORTE DE, 022 
~ & PI..ACER PORTE AU MODIJl.E POUR LIGrE 



















ASSIGNATION DES TACHES 
(Rebalancement des temps) 
s.km un temps de ce de 0.773 min 
DESCRIPTION 
OPERATEUR' 23 
VISSER PANEAU COTE A LA BASE 1 VIS (GAlOE) 
. JtjL.r~ 
TClI.RER FIXTI.RE CE 180 DEGRE 
VlSSER PANEJ,U COTE A LA BASE 1 VIS (œOITJ 
t l !1111 
TOURNER FIXTI..ft DE 90 DEGRE 
,...,. ...... MI1IIDI ~AYMrGllllDe& -
TOURNER ÀxnJRE CE 180 ŒGRE 




OPERATEUR' Z4. REGUUER 
ELECTRIQUE 
"" 
PR8>.ORE & F'l..ACER DEVANT A FDm..fŒ (INSP SOMMAIRE) 
PRESSER DEVANT POUR ~ CES PAnes AU DEVANT 
PREt-DRE & VISSER SOCIŒT N.J DEVANT 
. mJl"~~~ 
EN.EVER CEBOlJCH...FIE ou PAUER 
fll..llCBNl.l!ltIlJDE'WIINT.~FUGE 
ASSEMIlLER L'INTERRUPTELR AU CEVANT 
PLACER DEVANT AU SUPPORT D'ASSEM8l.AGE 
OPERATEUR. 2Ii. REGULIER G/lZ. & 
ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUlUE DE ROUTE 
PREN:lRE & PLACER COlLECTEUR D'AIR AU DEVANT 
ŒtANGER DE CAtIllON DE PECES 
~"'CJL.-.AU __ 
~""_IIJ"""" 
CHANGER DE CAMION DE PlECES 
PLACER DEVANT ASSEMB..ER AU SUPPORT POUR lIGNE 
COI..1.ER ETIQUETTE AU OEVANT 
OPERATEUR. 26. 27 
PRENDRE & F'LACER PORTE AU GABARIT (INSP. SOMMAIRE) 
ccu.M"""JQIrII'U....,..".IIJMMM.I 
~ & F'lAŒR c::oNTRE PORTE A PORTE 
=-~·..,."t~·~.,~ ~ .~ 
VISSER DEUX Y1s A PORTe & CONTl"tE PORTE 
J :m; 
PlACER & VISSER lIE PENTl.RE (2 VIS ) 
444W ._ LUt_.$~·~-'·~~-::-
ASSEMBLER JOINT A LA PORTE DE 1 022 
PRB«:RE & PLACER PORTE AU MC:lDlA..E POUR LIGNE 
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Modèle: Electrique 463 Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle Mode de production: Harnais sans composantes 
DIVISION DE TACHE ACTUEL 
OPERATEUR' 21- REGULIER 
VERIFIER FELnLlE œ ROtJTE 
VISSER 1 VIS CE CHAQUE COTE DES PANEAUX ARRIERE 
...... ;J"t~-_,:::--_,-
PRENJRE & f'l.ACER BOTTOIII COVER SUR L'APPAREIL 
DIVISION DE TACHE 
(Ajout et retraft de tacheS) 
OPERATEUR' 21- REGULIER 
VERIFIER FEUILLE CE ROtJTE 
VISSER 1 VIS CE CHAQlE roTE CES PANEAUX ARRIERE 
_ r' ~! .......... 
LOCI4.ISER LE FILAGE COTE GAUCIE & DROIT AUX GROOVE 0 06S 
PREN:lRE" PL.ACeR BC.JTTOM CO't'ER ~ L'APPAREil 
LOCALISER LE FILAGE COTE GAUCI-E " DROIT AUX GROO'tIE 
PREt«lRE & PLACER EMBOUTS GAl.ICI-E ET DROIT 
VISSER LES EMBOUTS AU eoTTOM COVER 
--~ 
TOTAl 
QUANlTTE PAR JCll.R 
OPERATEUR.2t REGULIER 
ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 
PRENCAE & Pl.AŒR 2 ATTAQ-ES œ P\..ASTlQUE NOIR AU 
BOTTOliICOVER 
a.R:lU...ER l'ATTAQIE AU FIlAGE & BARRER 
E~ L'ATTAQE AU FILAGE & BARRER 
TOURNER FlXTURE CE 180 DEGRE 
ŒPlACER PROTECTëUR POUR LE FILAGE 
F'lACER DEVANT AU ŒlASSIS & POS/'TlClNIIER FIXT\JRE 
UANIF'UlER LE GABARIT CE RETENUE 
8RANCI-ER FIL A L'INTERRl.FTEUR CE PORTE (BlANC 
C'''''''''Ul BRANCI-ER FIL A L'INTERRl.JF'TEUR DE PORTE (BLANC) 
BRANCl-ER FILA L'INTERRl..IPTEUR ŒPORTE (~ 
OPERATEUR. 30 
MS MANCHON (SIMPLE ou (X)lJE!l.E) AU Fil. WMtERE 
BRANCHER FIl NOIR AU NOIR 1 ROUGE SlMPL..E 
BRANCHER FILS GRIS & ROSE AU GRIS & ROSE 
tUICD ~DJ IlUGl.MJœl/NfT-.aD" .--DlVlHf ....... T~ ... __ 
MANIPUlER LE GABARIT DE RETeNUE 
VISSER LE ŒVANT A LA CAISSe (1 VIS DE CHAQJE COTE) 
~"!~\l"i,(-,J;{,,~,;\2,1,;;t B' 
MSEMBLER Loa..ET OU BOUCHON AU DEVANT 
VISSER œux 'lIS EN PARTIE (PEN1\.RE) 
OPERATEUR' 31 
VERIFIER FEUILLE CE ROUTE 
PRENJRE & PL.AœR PORTE " LA FOCT\JRE 
Pl.ACER&VlSSERIA'EF'ENTI.RE (2 VIS) 
__ ~"F __ l.lIL.L",~",,~c~c~_~ 
o::.uaE'l'lClm'1t:ALAClONfIIIEIIICIftE(~ -, 
f'REN;iRE" F'\...AŒR PORTE ASSEMELER AU DEVANT 
VISSER '" VIS AU PeNTlRE 
-----
FERMERf:'ORTE 
OPERATEUR' 32 - 4 COMM. GAZ & 
ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 
f'REJ<PE " VERIFIER " F't..ACER PANt-EAU SERIGRAPHIE A 
FOCT\.RE DE PLIAGE 
~&oc:uat""'ALA~DE"'1IOE 
PREtI::'fi:E" PLACER Pl..AQlE DE MONTAGE" PLIER TAB 
ASSEMBLER MIH..1TERIE" LA PlAQUE DE MONTAGE 
EN..EVER SEPARA1ëlR Dt.NS LA eom:: (MINJTERIE) 
PR. "PL lN'TERR\.PTElR "DEMARRELR' 
PR a PL INTERRl.PTEœ "SELECTEt.R TEMP. " 
PR "PL INTERRl.PTEUR "EXTRA CARE " 
PRENDRE & P\..ACER RESISTANCE A PlAQUE DE MONTAGE & 
VISSER ( ELECTRIQUe SEUL.EM&T ) 
---.--._- ~~ 
PR "F'LACER AVERTlSSEUFt A LA PlAQUE & VISSER ........ - .".,..\Iidt:-, .cU 









VISSER LES eMBClUTS AU BO'TTCU COYER 
...... 1 ....... 
QUANTITE PAR JOUR 
OPERATEUR. 29 REGULIER 
ELECTRIQUE 
VERIRER FEUILLE DE ROUTE 
PRENDRE" PlACER 2 ArrACHES DE F'LASTIQIJE NOIR AU 
BOTTOMc:ovER 
ENROlI..ER L'ATTACHE AU FIlAGE" BARRER 
ENROUI..ER L'ATIN:I-E AlJ FILAGE" BARRER 
TOLIRNER F~ DE 180 ŒGRE 
DEA..ACER PRQlT;~ POUR LE FILAGE 
PLACER DEVANT AU CHASSIS" POSITlONNER FIXnJRE 
MAN~L.E ~ITDE RëTENIJE 
BRANCHER FIL A L'JNTERRlPT'EUR œ PORTE (8I...ANC 
DRAPEAU! 
BRANQ-ER Fil A L'INTERRUPTEUR DE PORTE (BlANC) 
BRANCHER FIL A L'INTERRUPTEUR DE PORTE (~ 
OPERATEUR. 30 
ASS MANC:HON (SIMPLE ou DOl.JBlE) AU FIL LUMIERE 
007'" BRANCl-ERFIlNOIRAUNOIR/ROUGE SIMPLE 
007" BRANCl-ER FIlS GRIS 80 ROSE AU GRIS" ROSE 
0032 1ILACI!R~CI.I"""'#lUDEV.tNI'''88.D' 
0.118 ,.....DlYANr.AlllKlltT~ ... CI...aE 
MANIPI..l.ER LE GABARIT DE RETENIJE 
0080 
VISSER LE DEVANT A LA CAISSE li VIS CE CHAOUE COTE) 
"'~."::' ·:,k·h~:i·"· 
ASSeMeLER U:X:~ • .ET ou Bo..x::HoN AU DEVANT 
VISSER DEUX VIS EN PARTIE (PEN11JRE) 
TOTAL 
QUANTITE PAR JOUR 
OPERATEUR. 31 
VERIFIER FEUIU..E DE ROtJTE 
PREM:'lRE .. PL.ACER F'ORTE A LA FlXTURE 
o 172 PlACER .. VISSER Ut€ F'ENTlRE (2 VIS 1 
__ ~. -'fil!!@! ~.~!lL,~c .. ,,,, .. '~ 
CXlU8tEnQLEf1l: ALAc:::otIIM PCIftI: (~ -, 
0132 PRe«:lRE .. PlACER PORTE ASSEM8LER AU DEVANT 
0294 'llSSER4VISAUPE~ 
- ... _ ....... 





OUANTTTE PAR JOUR 
'10 
OPERATEUR. 32 - 4 COMM. GAZ & 
ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUIUE DE ROJTE 
~ .. VERIFIER .. PLACER P,l,NEAU SERIGRAPHIE A 
FIX'Tl,REDEPUAGE 
DEWIICIIR&CDU.Bt , ..... A LA~DE fllDNTAGIE 
PREI'.()RE & PL.ACER PLAClJIE DE MONTAGE & PLIER TAS 
ASSEMBLER MH..ITERIE A LA PLACllE DE MONTAGE 
EM..EVER SEPARATELR DANS LA BOITE (MINUTERIE) 
PR &PL ~"ŒMARRElR" 
PR. & PL INTERRUPTELR "SELECfEl,R TEMP -
PR. & PL INTERRl.PI'EUR • EXTRA CAF!E • 
~ & PlACER RESISTANCS A PLAal.E DE MONTAGE & 
VISSER ( PlLECTRlQUI! 8EULEMENT ) 
_ 1~~.~~ 
PR. & PLACER AVERTlSSEI..IR A LA PLAal.E & VISSER 
... ,--- .-----..; -
PL.ACER L'ASSEIItBLER CE roTE 















ASSIGNA nON DES TACHES 
(Rebalancement des temps) 
Se&on un temps d. ce de D.n3 min 
OESCRIF'TION 
OPERATEUR' 21- REGULIER 
VERIFIER FEUIlLE DE ROUTE 
VISSER 1 VIS DE 0iAQUE COTE DES PAMEAUX ARRIERE 
...... li • • -' ::, _ 
PRENJRE & PLACeR EIOTTOM COVER SUR L'APPAREIL 
LOCALISER LE FILAGE COTE GAlICIE & DROIT N.JX GRtXNE 0lJ 
VISSER LES EMBOUTS AU aarrou COVER 
~U SC· .... ·,· 
OPERATEUR.2t REGULIER 
ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUlu.E DE ROUTE 
PRENDRE & PlACER 2 ATIACHES DE P\.ASllQl.E NOIR AU 
BOTTOM COVER 
Ef>RJLLER l'ATT AOE AU FIlAGE .. BARRER 
EMroll.ER l'AnACHE AU FILAGE & BARRER 
TOURNER FtxT\JRE DE 180 DEGRE 
DEPt.AŒR ~LR~LE ALAGE 
PLACER DEVANT AU CHASS/S" POSFTlONNER FtxT\JRE 
MANlPU..ER LE GABARIT DE RETENJE 
BRANCI-ER Fil A l'iNTERRl.Fl"EUR DE POR1E (BLANC DRAPEAU) 
BRANCl-ER FIL A l'INTERRUPTEUR DE PORTE (BLANC) 
ERANCHER AL A l'INTERRUPTEUR DE PORTE (~ 
OPERATEUR' 30 
ASS. MANCHON (SIMPLE ou DOUElLE) AU FIL LUMIERE 
BRANQER FIL NOIR AU NOIR 1 ROJGE SIMPLE 
BRANQER FILS GRIS & ROSE AU GRIS & ROSE 
PL.N:8 PN:JrEIIUtDUAUlGlIIJDIYMf-...uP' 
..... DIN' ........... -.-.:lUlaR __ 
MANlPlA.ER LE GABARIT DE ~ 
VISSER LE DEVANT A LA CAISSE (1 VIS DE CHAQUE OOTE 1 
~?;o;/~h.J!il;'f-ë"/~'f, ~:"'.:::=-
ASSEMBlER LOQUET cu 9Ol.O«)N AU DEVANT 
VISSER CEUX VIS EN PARTIE (PENTI..fŒ) 
TOTAL 
QIJANTlTE PAR JOUR 
OPERATEUR' 31 
o 009 VERIFIER FEUIU.E DE ROUTE 
PRENDRE & PL.ACER PORTE A LA FtxT\JRE 
PLACER & VISSER lIE PE~ (2 VIS) 
-...~. _ ~ ,lit _".-.~~"..6~'~.-~-
0078 OOLI.BtIlllClBtEALACQNIRI ~(~ -..-, 
0132 PREf!I)RE" PL.ACER PORTE ASSEM8LER AU DEVANT 
0294 \llSSER4VISAU~ 
_la __ 
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Modèle: Electrique 463 Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle Mode de production: Harnais sans composantes 
DIVISION DE TACHE ACTUEL 
OPERATEUR' 33 - 4 COMM. ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUIlLE DE ROU'Te 
PREP'fJRE .. PLACER COUVERT A LA CAISSE 
TOLRNER FIXTURE DE 180 CEGRE 
PlACER PNfl::AU SERIGRAPHIE AU COUVERT 
PRENORE & PlACER PINCE AU CONVOYE~ 
PRENDRE FIL JAI..tE ( 71 ) 
........ __ (71}A~(X) .. IfJ~ 
"".171 
~FL~A""'-", 






DIVISION DE TACHE 
(Ajout et retrait de taches) 
OPERATEUR' 33 - 4 COMM. ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUILl.E DE ROUTE 
~ .. PLACER COUVERT A LA CAISSE 
lQlJRM:R F~ DE 180 DEGRE 
PL.ACER p~u SERIGRAfIHIE AU COUVERT 
PRENJRE & PL.ACER PINCE AU CONVOYEUR 
PREND*: FIL JAUNE (71 ) 
...... AL.JM.IrE(11)A...,..(X)&MJ-..::rBJA 
"'.17) 
...,.,. ... RCUOE A ...... " 
IIWICt8f1.. .... ", ........ C)&IXntACME{2' 
TOTAl.. 01136 
0I..JANlTTE PAR JOUR QUANTTTE PAR JOUR 
OPERATEUR' 34 - 4 COMM. OPERATEUR' 34 - 4 COMM. 
ELECTRIQUE ELECTRIQUE 
VERIFIER Fel.llU.E CIe ROJTE 
PREt>œE .. PL.ACER PINCE AU CONVOYEUR 
PRENJRE FIL EIl.»IC (1.) 
......,..A..aNIC"A ...... ro • .-rMœ .......... "-2MII NJ-..:rB.II,.:t. (7) 
.woafILCIWa&(3I7' 1IJ~"'.('Mi) 
IIW«Jo8t"'RCIl.Œ{_IIIJ~C2taA 
--.. 1ItIMHRR. ... "MJ~ fi) 






VERiFIER FEUIlLE DE ROVTE 
PREIII:RE & PlACER PINCE AU ca-NO'l"EUR 
PREI«lREFlLE!lANC(14) 
.waaFL 1l..MCt1411A...,... {l)a.-rMOE 
- ......... I2'I .. :nft 1IU..:nut~.(7) 
lIWD8 Fl..CIRNGI:(S) llUe.EClBJtlElF. (11) 
lIWCJ8 FLRI:JI.a ,.,MJllBlMl5llœa. 
~I 
TOTAL 0.696 
QUANTTTE PAR JOUR 
OPERATEUR' 3S - 4 COMM. 
ELECTRIQUE 
VERIFIER FEUIlLE DE ROJTE 
F'REP«)RE " PLACER PINCE AU CONVOYEUR 
PR. FU ROSE(97)&ORANGE(185)&NOIR{118ou3) 
WlfLC'lItNIœ'(1IIl A ....... ~.lIB.CIEUtŒ 
..... tt. 
.. l'I.. . tI7) .......... "'.IXI'MCMiI2t 
.woaA.NDIt(1t1.,a, A~CIt 
IIWCMiR .... NOII:(1 •• a) AL ........ 
...::teR. aeu ..... s.B:IItJR .... fit 
lIWI:MIt FLaNC('" )1.""" CXl 




VERtFER FEUIllE CE RO.JTE 
REGROl.IPER & CEMANJER & CXlU.ER RI..BAN AU FILAGE 
REGROUPER & CEMNŒR & COllER RLeAN AU FILAGE 
PlACER DIAGRAMME A LA Pl.AOLE ARRIERE 
PL.ACER Pl.AOLE ARRIERE AU Sl.FPORT CE LA FIXTURE 
POS. & VISSER Pl.AOLE ARRIERE AUX EMBOUTS (2 VIS ) 
...... eq, ....... '"i':~.,-
PREfIDRE & POSrTlONIER & VISSER Sf.E1lD A Pl.AOLE 
ARRIERE ou 1 VIS 8' a.eE ...... ....... . 
0lNR1R PINCE & PlACER IXŒ CE BARRE AU COlNERT 













OPERATEUR.3S - 4 COMM. 
ELECTRIQUE 
VERlflER FEUILLE DE ROUTE 
PREMlRI: & PLACER PINCE AU CONYO'r'El..R 
PR fILS ROSE (97)& ORAHGE (185)&NOIR(118ou3) 
_III..ORIIWIIIE(_A ....... (,IIJ.~œ 1BF.". lit L __ .",A ___ ,.aEXIRAc.tM.(2) 
IlUlllDaFLICIIt(111 ... ) .~ISI 
IIWCIaFL"'(111 .. ~) AL"IMII'MRlIt 
""'FL &EU NJ--=-a ...... IIJ 
lfWC:IeI Fl..aJINC(.~ )."""'00 
WUrf«JBFL........:::t1 ... 121)MI~ _ . ., 
OPERATEUR' 3S ÉLECTRIQUE 
VERIFIER fEUILLE DE ROUTE 
REGROl.PER & œ~ & COlLER Rl.I3AN AU FILAGE 
REGROUPER & œMAN:lER & CXlU.ER RU3AN AU FILAGE 
Pl..AŒR DIAGRAMME A LA Pl.AOlE ARRIERE 
o 0!50 PLACER Pl.AOlE ARRIERE AU SI..F'PCIU DE LA FIXTURE 
0183 P06 & VISSER Pl..AClUE ARRIERE AAJX EMBOUTS (2 VIS) 
~
fIRSN)RE & F'OSI1lClJHR & VISSER Sf.E1lD "PL.ACIlE 
ARRlEREoulV1S6'CLŒ 
_ .•• ,.J' ..... 
0048 OUVRIR PINCE & PLACERIXŒ CE BARRE AU COUVERT 
0074 URE & COllER RUBAN AU CXXlE œ BARRE 

















ASSIGNATION DES TACHES 
(Rebalancement des temps) 
Selon un temps de ce de 0.n3 mm 
DËSCRIPTION 
Reproduced with permission of the copyright owner.  Further reproduction prohibited without permission.
Modèle: Electrique 463 Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle Mode de production: Harnais sans composantes 
DIVISION DE TACHE ACTUEL 
OPERATEUR' 37 ELECTRIQUE 
MOLIVEMENT DE lAPPAREIL (VERIFIER FEUillE DE ROUTE) 
TOLRNER F1XTl..I'Œ DE 180 DEGRE 
POSITlONI'ER PAI'fIEAU SERIGRAPHIE AUX EMBOUTS 
VISSER PANt-EAU SERiGRAPHIE A LA PlAQUE ARRIERE 
(4VIS) aMIIII_. !11~~~ 
COLLER 1 EllCIUETTE SUR PlAQUE ARRIERE DU [)()SSERET 
TOURNER FtXTURE DE 180 DEGRE 
OUVRIR .. FERMER PORTE 




Ma../VEMENT ce lAPPAREIL (VERIFIER FEUILLE DE ROLJTE) 
OUVRIR .. FERMER PORTE 
VISSER 2 VIS DE RElENI..e8 OU DEVANT AU OOlNERT 
------
ASSeMEl.ER LOOLIET OU BOUCHON AU DEVANT PREh{)RE" F'\..AŒR F1L'mE A 0iARPIE AU DEVANT 
CXJl.LER ETlOUETTE GAZ AU DEVANT 
PlACER FEUILLE .. L'ENVELOPPE" LIVRE DANS LE FlL T'RE A 
"""""" PLACER ENVElOPPE 8:lI..NCE DANS LE FILTRE A CHARPIE 
DECHIRER CARTE DE GARANTIE .. COI..l.ER cooe DE BARRE 
DNiSION DE TACHE 
(Ajout et retrait de taches) 
DESCRIPT10N 
OPERATEUR' 37 ELECTRIQUE 
0.058 MOlNEMENT DE t.J.ppAREtL (VERIFIER FEUILLE DE ROUTE) 
0061 TOURNER Focn..Re CE 180 CEGRE 
POSIT'IONNER PA/IoI'EAU SERIGRAPHIE N.J)( EMBOUTS 
o 2a VISSER PANEAU SERIGRAPHIE A LA P\..AQUE ARRIERE 
{"VIS} 
~. ...~ 
0061 TOI..AER FIX11.RE DE 1eo DEGRE 






OUANTTTE PAR JOUR 
OPERATEUR. 31 
MOUVEMENT DE LÀPF'AREIL (VERIFIER FEUlLLE DE ROJTE) 
VISSER 2 VIS DE RETENLES ru DEVANT AU COUVERT 
---.---.... ASSEMBLER LOClI...eT 00 BOUCHON AU DEVANT 
PRE~ 10 PLACeR FIlTRE A ŒIARPIE AU DEVANT 
COLLER ET1QUETTE GAZ AU DEVANT 
PLACER FEUILLE & L'ENVELOPPE & LIVRE ~ LE FILTRE A 
"""""'" PlACER ENVELOPPE BOl.HCE DANS LE FILTRE A CHARPIE 
AU COUVERT 0 072 
DECHIRER CARTE DE GARNffiE & COLLER CODE DE BARRE 
AU COUVERT 
COLL.ER PL..AQlE SIGNAUTlQIJE AU DEVANT" OISPOSER CE 
LA CARTE CE GUARANllE AU TAU80UR 0098 
LISERER APPAREIL 0012 
TOTAl 0758 
QUANTTTE PAR ~ 
"" 
OPERATEUR' 3. 
MOlIVEMENT DE LÀPPAREIL (VERIFIER FEUILLE DE ROJTE) 
PREN::lRE ETlOUETTE FEUILLE 0'ERAa.E .. PLACER EN HAUT 
DE I='OIGtEE PORTE 1 GAZ CANADIEN SEUL..&MQIT 1 
COLL.ER ETlClUETTE AU AURE A ~ ( 54080311'001!) 
{MA&E~n 
OUVRIR .. FERMER PORlE 
BClUCI-ER 2 TROUS DE PENTURE 
BOUCHER 2 maJS DE PENTURE 
ca..LER ET\QLIETTE 0' INSTAl..LATlON AU DEVANT 
(SOOA.t01POO1) 
PRE~" INSERER GRIlLE DE SECHAGE 
PlACER EIClUT~ DE L'INTERRUPTEUR (AVERTlSSEUR-
œMARREUR - SELECTEl.R TEUPERAT\.RE - EXTRA CAREl 







COLLER Pl.AOUE SIGNAUnOUE AU DEVANT 10 [)SPOSER DE 
LA CARTE DE GUARANTlE AU TAMBOl.IR 
LISERER APPAREIL 
OPERATEUR. 3. 
MOUVEMENT DE LÀPPAREIL (VERIFIER FEUILLE DE ROUTE) 
PREi'DRE ETlCIUETTE FEUILlE D'ERAB..E & PlACER EN HAUf 
DE POIGNEE PClRTE / GAZ CAHAOIEH SE1JLEMEHT ) 
COLJ..ER ET10UETTE AU fILTRE A ~E (54Oi038POOe) 
IMAH SJ;;ULEMI •• m 
0UVRfR & FERMER PORTE 
9:lUCHER 2 TROUS DE PENn.RE 
BOUCHER 2 TROUS DE l'ENTVRE 
COLLER ETlCIUETTE cr INSTALlATION AU DEVANT 
(600A4011"OO1) 
PREt«lRE 10 INSERER GRILLE DE SECHAGE 
PLACER BClJI'ON DE L'INTERRUPTEUR (AVERTlSSEUR-
DEMARREUR. SELECTEUR TEWPERATlJ!E - EXTRA CARE) 


















ASSIGNATION DES TACHES 
CRebalancement des temps) 
Selon un temps de cyde de 0.773 min 
DESCRIPTION 
OPERATEUR 137 ELECTRIQUE 
MOUVEMENT DE LÀPPAREIl (VERifIER FEUILlE DE ROIJTE) 
~F1XTURE DE 180ŒGRE 
POSITlONNER PANNEAU SERIGRAPHIE AUX e~ 
VISSER PAM'EAU SERIGRAPHIE A LA Pl.AOUE ARRIERE 
/4 Vl8 \ 
.... -.: ...... _H ',_~_ 
COlLER 1 ETIOlA:TTE SlR PLAQUE ARRIERE ru DOSSERET 
~FI~DE180OEGRE 
0lNR1R & FERMER PORTE 




QUANT1TE P~ JOUR 
OPERATEUR. 31 
MOUVEMENT DE LÀPPAREIl (VERIFIER FEUILlE DE ROUTE) 
OJIIRtR&FERMERPOR'TE 
VISSER 2 VIS DE RETEM.ES ru DEVANT AU CCtNERT ----------ASSEMEIlER LOQUET OU BOUCHON AU DEVANT PRENJRE & PLACER FILTRE A CHARPIE AU DEVANT 
PlACER FEUILLE 10 l'ENVELOPPE 10 lIVRE p,t,NS LE FIL 1RE A 
""""". PLACER ENVElOPPE 80UNCE DANS LE FIL 1RE A 0iARPIE 
IJECHlRER CARTE DE GARANTIE 10 COLLER CXXlE CE BARRE AU 
""""'"' CCUER PLAQUE SlGNALfTIQUE AU DEVANT & DISPOSER DE LA 
CARTE DE GUARANT1E AU TAMBOUR 
ll9ERER APPAREIL 
OPERATEUR' 31 
MCXNEMENT DE LÂPPAREIl ( VERIFIER FEUIlle DE ROIJTE) 
~t<CJRE ET1QUETTE FEUILLE D'ERABLE 10 PLACER EN HAUT DE 
POIGNEE PClRTE / GAZ CANADIEN SEULEMENT 1 
COLLER ETIQUETTE AU FIL 1RE A ŒIARPIE ( 60408O3ePOO8 1 
IMABE SEUlEMENT) 
OUVRIR & FERMER PORTE 
90UCHER 2 TROUS DE PENll.JRE 
8ClUCI-ER 2 TROUS DE F'ENTLM 
COllERenauETTE cr INSTALlATION AU DEVANT (6OOAMHPOO1) 
PRENJRE " INSERf:R GRILlE DE SEO-IAGE 
PLACeR BCJJTON œ L'NTE~ (AVER1l8SEl.R-
œM~· SELECTEUR TEMF'ERAT1.KE - EXTRA CAREl 
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Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 
DMStON DE TACHE ACTUEL 
OPERATEUR' 1 - ELECTRIQUE 
PftENORE&Pl.ACERI!IOIT1ERO'ELEMENTSlJII:FDCT\ME 0071 
VISSER 8OIT1ER O'S.SMENT /lA) cot.ISRET ( • VISl 0..202 
lB. WL!iI_ 
~THEiRM08TATI>JJBOf1'ERjili~ 
___ ...... ~.,-.-.-=--ClICa ... wwa. ... _ .  ___ ... ., ..... 
~CIIIII"'" o.OIM 
PRSCIRE ET PlACER BOfŒA O'ELBIIENT CW«I FlXTt.RE Q.0f7 
"""""'"'" c-..""""" 
OPERATEUR' 2· ELECTRIQUE 
veu:ERFElM..LEOEROlII'E 
ASSEMIIlER TlEAM05TAT AU eomER 
ASSSeLERT1-IERM06TAT 8EOJRITE AU BOrI'ER 
PftENDRE FI. BLEU 1 215 au 25· 7Z1 au le11 
~"'a.~_."",~ 
--
_ ... a.,,_"'MJ_OI»IIID8~ 
___ '#IU~cun.:u ...... ___ lA 
L __ ar. 
........ """"" 




PREI«IRE FLSCIRANGE (217) 0.07" 
...,.. ... aw-.CllltIlJ"'-T Q.Q&I 
F'RBICfŒFl.BlANCC252auS1Sau3'l71 0.0111 
..a. ... &MIC ___ • .."AL-.-r ..... 
MJ.-.CXIrtMIU:_ .... 
PftENDREFLMMMtI1.J &0ftAN0E(lf111 0.083 
...,.. ... tIMM(.'AL'.- Q.OIM 
..,... ... -..ftlnMJ.....w' ,.....""""" 
OPERATEUR , .. ELECTRIQUE 
VERFlERFBJIU.ECEROlJ'TE 
PR9«lAE&PL.ACeRARfaERESUIITAllLED'ASSEMBlNlE 0.123-
ŒGAGeR FI.AGE ET PL ELEMENT AU PANNEAU .r.AAERE 0. 100 
'-""'ER""""" 
MI .... ~.laE,........_lM..... 0..048 
....... L~MI...-I_ 0.0IIII 
,,,..,. 
PlACER ARRERE A LA BASE' PLER ARRIERE 0 110 DEGRE 
<CQ.OP 
ASSEOIR LECHASSIS De BASECAASLAFlXT\JREiCO-OPl 
PlACER FUrOe AU CROCIET ou $S'PORT 
OPERATEUR.5 ELECTRIQUE 
VERFlERFEUlU.EDEROlJ'TE 
PREtCIfIE&Pt..ACERCHASS&DE 8ASEliUlTA8LE ooeo 
Pt..ERlERSIORD ou CHASSlSCE BASE 0110 DEGRE o.ot$ 
M ..... ~.1-2., ......... ~{,.... 
a.)ou ' .... a.,MCCIUII. 0135 
VlS8ERELEMENTCHALFFAHTAU~ARRERE ("VISl 0.238 
PL ARARERE A LA BASE ET L.a'ER A 10 OEORE (CO-OP) 00111 
ASSB:MRLECHASSISOEBASEOANSLAFIXT\JRE (CO-OP) 0.082 
Pt.ACERFLSOItANGE&BlEU I>JJCRCICHETOU$S'PORT 
0I.JVMl: PINCE & PlACeR COOE CE BARRE 
Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Harnais avec composantes 
DMStoN DE TACHE 
(Ajout ou retrait de taches) 
OPERATEUR. 1 - ELECTRIQUE 
~~""""'._ALA--'-A 
-
PRENDRE & P\.ACER BOf1'ER O'EL.EMENT SUR FIXT\JRE 
VlSSERBOfŒAD'ELEMENTAUCOU8SINETI"VISl 1& IFE ~_>.·c 
ASSB.a.ER 1lEMM06TAT AIJ DTER 
.~ ~ 1 ~~,~,,;,~,,> 
PRENDRE ET PI..ACER 8OIT1ER D'ELEMENT DANS AX1\.Œ 
""""""'" """"''''''''''' 
OPERATEUR' 2 - ELECTRIQUE 
IJERlFlERFEUlU.EDERCJUTE 
ASSBIB.ER THERMOSTAT AU BOmER 
ASSEMBLER THERMOSTAT SECURITE AU 9Clf1lER 
LŒRB<AXruRE 




OEGAGER FVd3E ET PL El.aIENT AU PANEAU ARRIERE 
UIIERER""'-"E 
Ma .... ~.I ............. _~ 
'""'" PlACER ARRIERE A LA BASE • PUER ARRIERE. GO DEGRE 
=oP 
ASSEOIRLEOiASSIS CE BAIE ONISLA FDmJRE (co.oPJ 
"'" .. QUANTTTE PAR JOUR 
OPERATEUR' 5 ELECTRJaUE 
VERlFERFElIIUEOEROUTE 
PREMIE • PLACER Q4ASSIS DE 8ASE SUR THIlE 
PLER LE REBORD ou 04ASSI$ CE BASE 0 GO œoRE M ..... ~.'.2,.,~.-'-.-r c:a., ou t ... a..,Mltcun. 
VISSER El.BENT CHAlEFAHT AU CHASSIS ARRIERE (" VISJ 
22 
PL. ARRRIERE A LA BASE ET LEVER A 10 DEGRE ICO.QP) 
ASSEaR LE CHASSIS CE 8ASf DANS LA FllCTURE (CO.OP) 
PVoCER RS ORANGE • 8L.EU AU CROCHET ou SUPf'OR1" 






. ". 0,", 
"'" "'" 
ASSIGNAnoN CES TACHES 
(RebaLancement des taches) 
SekIn Wl t!rnp! de cycle de 0.773 min 
DESCR~N 
OPERATEUR' 1-ELECTRtQUE 
~~UIMUII1a._AlA __ A 
...... 
F'RENCfE. PI.ACER 8OIT1ER oaEMEHTSl.R FDCT\ME 
V1SSER1IIClfTERD'S.SIENTAUc:ot.ISIIIET(4V1Sl 
lfJ ~~~~ 





OPERATEUR' 2 - ElECTRJQUE 
YERFIER FElJIUE DE ROllTE 
ASSEMBLER THERIII06TAT AU BOITER 
ASSEMBLER THERMOSTAT SECURITE AU BOfTER 
"""",""'-"E 
....a. ... IItIIIftIIC.)ItL· __ 
PRENDRE & PlACER ARRERE 5IJR TA8.E D'ASSEMBI..AGE 
DEGAGERAl..AGEETPL ~AUP~ARAIERE 
""""''''''''''' M & .... ~.Iot:...,.... .. nw:......., 




PLACER FI.AGE AU CROCI-ET DU SlA'ORT 
AnENTI! 
OPERATEUR.5 ELECTRIQUE 
VERIFER FElJIUE DE RCJUTE 
PREN:IRE&P\.ACERQoIASSISOEa.r.se:5IJRTA8I..E 
PUER LE REBORD DU CHASSIS DE BASE 010 DEGRE 
II1II. ..... #mJICIa .'_2 MJ....-u~,,.... 
(Ut) au , ... a.,Mm<UII. 
VlSSERELaEHTCHALl'FANTAUc:w.s&fSARRIERE '''VIS) 
Pt... ARRAIEREALA8A5EETLEYERAIOOEGRE (CO(lP) 
ASSB:MRlEOiASSISDEBASEOANSLAFllCTURE (CO.OPJ 
P\.ACER FI.S ORANGE & EIl.SJ AU CAOCHET ou SU'POAT 
OUVRIR PINCE & PLACERCOOE DE 8ARAE 
"" "" 0.011 ."" 
." . 0200 
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Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 
DMSION DE TACHE ACTUEL 
OPERAlEUR' e -ELECTRIQUE 
REGUUER 
VEN1'lATB.JRALAse:;TDNOUTtJYAU 




lOURNER PALLET œ MCJTB.M 
ACT1\IERTABlELEVANTE ....... ,.,... ___ œ-....an'IIU.naIl 
PRENDRE • P\.ACER DEllI LUNE SOUS MCJTB.M 
PfŒNJRE & PUrCER DEMI L.LN: SI.M YCJTBJR 
VISSER cou.ER AU MOlBJR ( 2 VIS) 'd'. a:~~~;: 
POUSSER FIXTI.JIŒ OU frII01'aR AU CONV lIIC1TOfaSE 
n,,, .. 
QI..IANllTÉ PAR JOUR 
OPERAlEURU 
POSmlNNSI. FOm.JRE A L'ARRET cu CONVO'I'EUR 
MSEMBLBI: œux FEUTRES A LA PLAQUE MOTaII: (OIJT 








AS8EI8.ER RONCEUE A LA VI8 (PlAQUE JIIOTBJR) (QUET 
"''''' 
OPERATEUR 110 ELECTRiQUE 
'oJERFERFEUl.L.EIlEROUTe 
....... ~..,.. __ AI.A~ 
F'OSI'T1ON<ERFlXTl.JlŒAL'ARRETOU~ 
OPt:.RATEUR' 12 ELECTRtQUE 
YERFIER FElA..L.E CE ROUTE 
TOUANER~ œ80DEGRE 
VISSER SlFPORT a PLAQUE MO'TB.M AU 0lAS8IS 8MIE 
œrnr:wn ....... _ .......... .,....arrIlU~ 
I!RAI'Ia-ERFLMAI.NE(1I111lAUM01E1.R 
...... ~ .... _ALA __ IIJ ...... 
-
PRENDREFLS 8R\..N8I..NIC(115ou127) 
PI.AŒR FI..S AU CROCIEf DU SUPPORT ( EIRl»WlANC) ==:8Rlfi'BI..AHC CANI!IL'~ARELapAS6ER 
BR FL 8R\.Na..AHC (115 ou 127) AUTlERM COtoImOLEOR 
""""'......-
BR- FI. ORANGe "'") AU TIERM06. CClNTROlE IlE 80RTE 
.......-
BR- FI.. ORANGE (287) AU TlERM06 CONTROLE CE ~ 
.......-
BR- R. BlANC C2S2 ou 313) AU THERMOS. CClNTROlE OE 









Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Harnais avec composantes 
DMSION DE TACHE 
(Ajout ou retrait de taches) 
OPERATEUR.8.ELECTRIQUE 
REGULIER 
........ ~.'·I .. ~_(ftI.,.., 
VERIFER FetJIt.LE CE ROUTE 
"'" .. QUAHT!TEPARJOUR 
OPERAlEURU 
9I.EveR SEPARATEUR 
TOURNER PAl.l..ET CE MOlEUR 
ACTIVER TABLE LEVANTE 
....... ~~GU ....... IIU.,... 
PRENDRE a PLACeR DEMI LUNE sous MOlBJR 
PRENDRE & Pl.AŒR DEllI LUNE SLR MOTe..R 
V1SSeA cou.ER AU MOlEUR f 2 YtS 1 
" • ~~"t"~.::,,_-&.'~-~--






ASSEMBLER RONDELLE A LA VIS (PlAQUE JIIOTBJR) (QUET 
p",," 
OPERATEUR .10 ELECTRIQUE 
VERFERFElILLECEROlITE 
............ .,.. __ ALAc.-. 




OPI!RATEUR' 12 ELECTRIQUE 
VERFERFElILLEŒROlITE 
TOtJRtERFlXTUAEŒ$OOEGRE 
!~!i!i!S-""""'!!!!!&""""'~~,.~_ ••• ~~:=""~ 
TOORNER FOOI.RE œ 80 CEGRE: 






ASSIGNATION DES TACHES 
(RebaLancement des taches) 











JCTrWR. TAIlLE LEVANTE 
..-....~ ___ DU.....,.~.,... 








ASSEMBLER DEUX FEUTRES A LA PLAQUE MC'l'laR (CUl' 
....,. 
PRENDRE a PLER & PLACER PLAQUE AU MOTEl.R 
ASSaIBLER ROt«lElLE A LA VIS (PlAQIJE UOTEURj {QUET 
p"," 
OPERATEUR 110 ELECTRIQUE 
VERFER FElILLE CE ROUTE 
................ __ AI.A~ 
POSmClN'ERFOmJREAL"MRETOU ~ 
TOtJRtER FOmJRE CE 80 DEGtŒ: 
QUANlll'EPARJOlII: 
"" 
OPl!RATEUR. 12 ELECTRiQUE 
VERFERFElILLEŒROlJTE 
lOURNER FOmJRE CE 80 DEGRE 
VISSER SUPPORT & PL.I\QIJE MCJTBJR AU~ BASE 
U 1 XE. ~~~~:,~~-y 
TOORNER FOmJRE CE 80 DEGRE 
PLACER TtJYAU AU PANNEAU ARRIERE 
ASSEOIR tuYAU AU BOmER ou VBfl'l.ATEUR & ENJGtER 
AS$EMEII.ER P\.AQlIE ARRIERE AU lROU ou CAa.E 
--- ~~~~q 
TOURNER FIX1\JRE CE 80 OEGRE 
PftENORE TERMtW. a.oc 00t.NS LE COtffENANf & PlACER A 
LA FOmJRE O'ASSENBALGE 
~TCRMtW.ILOC Dot.NS LE CONTENAHTBRANCHER 
,,&~ 
PRENOFIE & PLACER PN:E AU CONVOYEUR 
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Modèle: Electrique 463 Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle Mode de production: Harnais avec composantes 
DMSION DE TACHE ACTUEL 








PRENDRE FI.. NOIR f157} TERIrIINAl. BLOC 
lIIlANQiER FL NOR !157J AU MOlBJR o.OIM 
PRENDRE FI. JAlJNEIIII..ANC {21S au 282) 1ERIroItW. BlOC 0.0119 
PRENDRE AL ROUGE (3I81nt1l1B)"ŒRMIW. BLOC 
l'lACER FLS AU ~ ou SUPPORT ( JAI..INEIiI..AH & 
'0""'" PREP€lAE & PASSER FLAU mou CE LA Pl.NlUE OUCAl!l.E 
1ROUGE&..IAlME.o!IlANC&NOIR) 0018 
PASSERFl..AUTRCIU~(RClIJGEINOR&a.ANC) 110X1 
_ ............ &MCa.~cu 
... ..,......... 0024 
TOURNER AXTURE DE 110 or;.:GA.: 0.042 
F'tŒ:NDRE"ŒRMIW.IIl.OCDANSLE~&Pl.ACERA 
LAFIXflREO'AS6EM8AI.GE 
oPE:RATEUR' 17 EXPORT TERMINAl 
BLOC 
PREr«lRE~ BLOC DANS LECOHJeNANTMANCIER 
FIl &Ra.AQER o.œg 
PRENORE&Pl..ACERPWœAU~ 0.0!III 
BRNCHER FL ROUOE MlIB au 2\I8l TERMNAI. .. oc 
BRANCHERFlLNOIR "571AU~BLOC 0.074 
PLACER TERtoIPW. IIlOC AU PANtEAU ARRIERE 0.0X1 
VISSER l""E:AMNAl BLOC AU PNt'EAU ARRIERE QI . lF~~~ 
1"Ot.J'NER AXTl.H DE 8D OEORÈ 
PRENOAEFl..AOUaE (lI6)ou(2!M)ou(2fICI)ou(2IID) 
PRerClAER.SGRIS(fI!) 
PI.ACEIII R.S AU CROCHET ou SUPPORT (..ouGE & GRIS) 
BRANCHER FI. ROUGE (IIi DU _ au 2!iII AU MOTEUR 
OPERATEUR' 11 ELECTRIQUE 
VERIFIER FEULlE (lE ROI..IŒ 
PRENDRE INTERRUPJEUR & ASSEMBlER FI.. BRUN (lI3 ou U 
~" .. 
PR.&ASS FLROSE(QII)ouROUGE (147)A 
l'lflERRl.PTEUR ou RB990RT 19I1EtJft 
PlACER FLSAU CROCHET ou SUPPORT ~ 




BRANCHER FI...IAUEIBRIM ('0IiII AU M01EUR 
PASIE'R FLS AUTRCIU lUMIERE ( GRIS & ~ ) 
..... - ... -. ..----
.,,, 
,-"" 
~1IU __ 1lU~ 11024 
AS$EII8..St MANCHON AU AL NOl! 0 œt 
DMStON DE TACHE 
(Ajout ou retrait de taches) 
OPeRATEUR' 18 EXPORT TERMINAL 
BLOC 
YERFlER l'E\.IIUE DE ROI..IŒ 




TOURNER F'IXT\.IRE CE ao 0EGRf 
PRENDRE TERW<IAl BLOC DANS LE COH"fENANT & PLACER A 
LA RXT\.RE O'A$SBIiW.OE 
oPE:RATEUR' 17 EXPORT TERMINAL 
BLOC 
PRBOU: lERMI<W. BlOC DANS LE CONTENANT 8RAHCHER 
".""""'" PRENORE & Pl.ACSl PN::E AU COHYOYEUR 
BR FII..JAUNISa.ANC (218 ou :B2)AU TERMNAl ELOC 
IlRANCl-EAFR.ROUGE Maeou2llll)TeRtoINAL8LOC 
BRAHCIER AL NOIR mm AU l'ERWW.. ELOC 
PLACER TERMtW. BLOC AU PANEAU MRIERE 
VISSER ~ BLOC AU PANNEAU ARRIIaaô 
_. j .~~~~7_~,'-
TOURNEfI:l"IXTl..IEœaoOEGRt 
PRENORE FLS GRIS (lB) 
,.."'-
QIJANTITE PAR JOUR ". 
OPERATEUR' 11 ELECTRIQUE 
OPeRATEUR' 18 REGUUER opeRATEUR' 19 REGUUER 
ElECTRlQUE ELECTRIQUE 
VERIFlERFEULL.EOE~ VERlFlERFEUIllEDEROI..IŒ 
ASSaII!It.ER.w«:MONAUFLGAIS(8S) EN.JONER-ET1RER-PI.ACEA FLSAUXAlTAOfESNOIR& 
"'TWISTaJP"~(EVAJ.IJE"R"''''OUIiO'4 
.,,,,,,, ... , 
EN..JGNEIII:·EfIRER_Pt.ACER FLSAUXAlTAQESNOIA& 
"'TWISTaJP"GR9OA.lE (tNALUEIltA"'OU8O'lo -, 
OPERATEUR.2O REGUUER & APPOlO 
ELECTRIQUE 
_____ u 
MENOIItE&P\.ACERT~AL·AltRlEREAVE.BRAS ...-.."'" ~ ___ "LAoe. 
~ COI..RROE&PI.- A1JTAMIOUR&EH.ICJNERDANSLA 
OPERATEUR.2O REGUUER & APPOLO 
ELECTRIQUE 
ViRIFER FEUl.lE DE ROI..IŒ 
PRENORE & PI..ACER TI'.NBClUIt A l'ARRIERE AVE. BRAS 
......... "'" JIIJIII:a ........ "u.c.-. 
PR CCURRoIE&PI.. MJT~&IONLJQNEROI<NSLA 
""""" 
,.."'-





ASSJGNA nON DES TACHES 
(Rebalancement des taches) 
Selon un t!f!'l!)! de W'!de 0.773 min 
DESCRIPTION 




BRNDER AL NOl! (157) AUTERIIIHAl BLOC 
PlACER lERt.a<W. SLOC AU PANEAU ARRIERE 
! ..... ~!-~!!!!io.nc!!î!!.~u~ •......,!ii_~~~ 
TO..RtERRlC11..REOEaoOEGAE: 
PREtC:REI'l.SGRI$(8S) 






........ "'" ~__ ALA~ 
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Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 
DIVISION DE TACHE ACTUEL 
OPERATEUR 121 - REGUlIER 
VERFIER FEIALE CE ROUTE 
~OOUVERT _ VERIFIER_ PlACER SiJiI: SUPPORT 
F'REJ«R< & PLACER PANtoEAU CE COTE GAlIQoE 
VISSER 2 VIS AU COTE GAUCtE ARRIERE 






VERIfER FEIALE DE ROUTE 
TOURNER FIX1\JAE ce 180 OEOAE 
PReNDRE & PLACER PANEAU CE COTE OIIOIT 
TOURNER FLXTIJIiIE DE 80 OEGRE 
VISSER 1 'lIS PAHIEAU AVANT COTE GAUCI-E 
Bl1MZ§Ç~ 
VlS8ERl'11SAUCOTEOROITARRIEI'tE 
4 . r. -~-..,.---:..q~~,.:;-.:'"- ::_~ 
lOURNER Fl)(l1.JtE DE ,mŒGRE 
VJSSER 2 VIS PANEAU AVANT COTE DROIT 
.c .ze.::~·-<,,~~"o-.*~::=-: 
VlS8St1V'l'AU DU \l9fTa.ATEUR AUPANNEAuAFIRIERE i_U.. _lW 
l'OLRHER FDmJRE ce tIO tEORE 
OPERATEUR. 23 
1.3 r 
TOURtER FOC11iE DE 80 OEORE 
....-.~..,...~,.....Ma. 
•• F' 
.-..: ............ -...----. -TtII..R<ER FDm.IE CE 180 OEGAE ,..... ........ M'II.~~ 
..... = ., 
____ ~ .... _~_GICIrr 
';:;œ~ 
OPERATEUR. :u -REGUUER 
ELECTRIQUE 
PRaIDRE & PLACER CEVNfl" A FDmJRE (NiP SOMMAREl 
PRESSER CEVANT POUR HIERTION DE& PAnES AU CEVAHT 
! ....... !ï!i!~.-!!i!!i!"""""!ii!i~"'~DEV!ii"".l!!l~ilIO~ 
EN.2VER DEBOI..ICM.II:E DU PALIER 




.....--..... M.I..."...~ ..... 0158 
ASSEMI!ILSA l""tITERRUPTB.R AU OEVANT 0.0lIl 
PLACER OEVANT AU Sl.IPf'IORT O'AS8EMI!lN3E 
QUNfflTE PAR JOUR 
'" 




GIAHGER CE CAMION DE PIEŒS 
.-.. .. _-..... _____ /llJ'" 
QWfOER CE CAMION DE PIECES 
PlACER OEVANT ASSEJr.eLER AU SU'PORT ~ lIONE 
COLLER ETlQlIETTE AU OEVANT 
PRENORE & PLACER PORTE AU GABARIT (INSP SOMMAIRE) 
~"""JCWI~M.I""'" 
PLACER CAIfTaoj AU PANEAU 
~ & PLACERCCWTRE POImSi A PORTE 
• 1"1J~4 -' ... ','.'. ., 
't'1S1ER DEUX VIS A PORTE & eotmIE PORTE 
·PLACER & vaIR UNE PBmJRE (2V1S) m~ 
_ _. a;~-~--,~-.;:..~ :0.--' 
ASSEMBI..ERJOINTALAPORTECE1Q22 
~& PLACER PORTE AU MOOUl..E POURllONE 
VEAlFlERFElM..LEOEROIJTE 








Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Harnais avec composantes 
DMSION DE TACHE 
IAjout ou retrait de taches) 
OPERATEUR 121 _ REGUUER 
VERlFlERFB.JILLECEROUTE 
PAENORE COUVERT • VERFIER _ ""-.AŒR SUi: SUPPORT 
PREIClRE & PLACER PAMEAU DE ct1fE GAUCHE 
·""""!!!'i!",!",!!am;!!!o.ouaE!i!!i!-!ïimWil'~~~$: ~FlXT\N:CE'«IDEGRE 






PfŒNORE & PI.ACER PAMEAU Œ COTE DROrT 
TOURNER FIXI\RE Œ 80 OEGAE 
VISSER 1 VIS PANEAU AVNtr COTE GAlICIE 
li ~~~_~-7"i 
YISSEfllV1SAUCOTëDROlTNI:RERE 






VISSER P~COTE A LA BotoSE 1 VIS (OAUQE) 
1 _ _ 1 _r~$-*.i',...:-
Tt:II..RNERFOm.IIEŒ1«1OEQRE 
VlSSERPANEAUCOTEALABotoSE 1 VIS \OROITl 
Î SiS-:rf 
TOURNER FIlm..IH: CE ta DEGRe 
...... ,.,... ...... -...-."",.....,. 
t= ....-.IIUICBJlllllaWA-.--....... 
= !1i!R~ 




OPERATEUR' 24 - REGULIER 
ELECTRIQUE 
F'FtBDE a PLACER DEVANT A FDCTURE (INSP sowu.REJ 
PRESSER DEVANT POlII: HSeJIITIOH DES PATTeS AU OEVANT 
PRENlRE & VI8SER 900ŒT AU OEVANT !!....."..I!I!!!!I!!!"""""""'!!I!!I!!!I!I!!""III,!,L..!1!!~~-4'''y' 
~~AU_.~ ..... 
ASSaa.ER l"lN1ëRRl..P1"EllIU DEVNfl" 
PLACEA ŒVANT AU SUPPORT "ASSEMBLAGE 
OPERATEUR' 25 - REGULIER GAZ & 
ELECTRIQUE 
VERFIER FRIIU.E DE ROUTE 
PRENlRE&P\.ACER CClU.ECTElIRO'ARNJDEVANT 
0iANGER OECAMOt DE PEŒS __ "'_AU~ --'-___ AU-'-
Qo\o\NOER CE CIMON CEPIEŒS 
PlACER DEVNtr ASS9B.ER AU SUPPORT POUR UGNE 
COLLER ET1CIIJEOE AU DEVANT 
OPERATEUR 1 28·77 
PMNDRE & PLACER OONTRE PClftTE A PORTE 
tI:~~~~ ,_ -!;U d. ua UI 
!""",,!!~œuxi!!"'!i!!'''''"'''!i.!!'~'''''''''!iii~''''''''~~=r.~"<'-
P\.ACER&VI8SSlUNEPEN1\.IE (2V1S) 
_. - _. __ 2_ ,_ ~~.~":::-:=~ 
ASSEMIlER JOINT A LA PORTE DE 1 Q 22 
PRENDRE & PUrŒA l'CRM AU MOOU.E: PCXJR UONE 








ASSIGNATION DES TACHES 
(Rebalancement des taches) 
Selon un temps cM <:ys!! ~ o.n3 min 
ŒSCRomoN 
OPERATEUR n1 - REGULIER 
veRlAERFE\Al.E:OERQIJTE 
PREtPŒCOI..I\IEItT·VERFIER- PlACERSiJil:SlJPPORT 




VERFER FEUILLE DE ROUTE 
TOURNER FllCTl..IE DE 180 CEORE 
PRBICRE & PI.ACER PANNEAU DE COTE DROIT 
TOlJRIIrIERFDCTLREOE80DEGRE 
VI$SER 1 VIS PANEAU AYANT COTE GAUCHE 
. ~ !IO;;il::§)~ 
Vl9SER1\1'1SNJCOTEOROITARRIERE 
:ÇQ$Ja;e _ . _ .• IM· ~~~-.o;-5"."~. 
l"OlJRNERFDCTUREDE'«IDEGRE 
Vl8SER2V1SPANEA:UAVNtrCOTE DROIT 
... < _ _ •• Ja;-7"f';.~7'~~~-
VISSER TUYAU ou VENTJ.ATB.R AU PANNEAU A.MERE 
OPERATEUR. 23 
VISSER PANEAU COTE Jo. LA BASE 1 VIS (GAUCHE) 
.. 1 Fi! lr_ 
TOURNER FDCTURE DE 180 OEGRE 
VlSSERPNMEJ<AJCOTEALABASE 1 VIS (DRa!) 
J:tii~ 
TOURNER FDmJRE CE 80 OEGRE 
..... ~MnII.~",."",8iIIIlICIei 
ta Pi'i"i'" 
....t ..... ...,.,.~ ..... mar. 
- ! 1 1: 
TOURNER FDCnJRE œ ,m DEGRE 
....... t~M1"II • ..-...-.-
...... 'r 
..... "--,..,..-......-.-IIICIII 
i·-iiil .......... ~i~~ 
OPERATEUR. :u -REGULIER 
ELECTRIQUE 
PRENDRE a PI.AŒR ŒVANT A FIlCT\ft (INSP. SOMMAIREl 
PfŒSSER OEVNtr PeUt HIEImON CES PA.nES NJ OEVANT 
PReNDRE a VISSER SOCIŒT NJ OEVANT 
LDE!IOI.ICtUŒouPlolER ~~~~ 
..... ".,.AU __ .~...,.. 
ASSB8.ER L'IfTERR\.PTEJR AU ŒVANT 
PlACER DEVANT AU SI.PPORT D'ASSEMBlAGE 
OPERATEUR.2S_REGUUERGAZ& 
ELECTRIQUE 
VERFlER FEUILLE CE ROUTE 
PRENCRE & PLAŒR CCll.1EClBJR "AR AU DEVNtr 
QW.IOER CE CA.MIOtt œ PECES 
~ .. _---
~"_/llJ'" 
 DECAMOHOE PIEŒS 
l"I..ACSt DEVANT ASSIBI&..ER AU SUPPORT POlA'!: lIGIE 
ca..LER~AUŒVANT 
OPERATEUR' 28-27 
PRENJRf" &PL.AœR PORTE AUQABMff(INSP. ~ 
CClJ.MNnr ...... ......,.. _.....,.., 
PRENCAE & PI.ACER CONTIIIE F'ORTE A PORTE 
_ •• l'n ......... t.\A ..., - - -~ .~ ~ 
!""""i!li!!!œuxili!!"'!J!i!!'''''''''!!!j!!'lu!''''''''''!!I!!I!!''''''''~IIN_~ 
PI.ACER& Vl6SERLlEPENTURE aVIS) 
g ,am _ ,_.c ._".~,,,-:;~~-,,, 
ASSEMBLER JOM" A LA PORTE DE 1 Q 22 
PREt«lRE&Pl.ACERPORlEHJMODlt..EPOl.AI.JQfE 
VERFER FE\.JILI..E DE ROUTE 
.. " ... , 
.~. 
.... 
Reproduced with permission of the copyright owner.  Further reproduction prohibited without permission.
Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 
DMSION DE TACHE ACTUEL 
OPERATEUR. 28 - REGUUER 
VERIFER FEUILLE CE ROUTE 
VI8SER 1 Vl8CE~OlTE ceaPAMEAUX I\RNERE 
.. m .~!I!!' 
~. F't.JrICfiR IOTTOMCOYER SUR L'APPNIEL 






eNlOULER L· ... TTAQE IW FLN3E a BMRER 
ENROI.LSIIL· ... TTI\CHEIWFI.AGE.8ARRI!R 00118 




BRANCHER FI.. ... L'NTERRlPTQJR CE PORTE (IIl.I\HC 0 O&t 
"....,...., 
lIRANaER FL A L'WTl:RRI.FTEI.R CE PORTE (ILI\NC.J 




ASS MNCHON (SIMPI.E ... 00UBLEl IW FI.. LI.MERE 
BRANCl-ERFLNOIR..wNORIROUGE SIMPlE 
BRANCHER FI.S GRIS a llOBIE AU GI'tI8 • R08E 




VlSBERLEDEVANT"'LACAISSE(1V1SDECHH:IUEOlTE) 0.1~ Illfil __ 
OPERATEUR' 31 
VERFIER FElILlE DE ROUTE 0!XlD 
PRENCRE a PLACER l''ORTE A LA RXTURE o.OW 




~ a PlACER PORTE AS$EMl!Il.SR..w DEVANT 
OPERATEUR' 32 - .. COMM. GAZ & 
ELECTRJQUE 
'lERlFlSRFElALEOEROlITE 





ENLEVER fEPAAA~ ONC8LA lICITe! ~ Cl0Q2 
PR. a PI... NTERRUPŒUR "OEMARREUR" 0.0e7 
PR. a PL tm:RRUP1"EUA"SElECTEI.RlBIF." 
PR. aPl...IHtEItRIJP'tEI. "EXTRACARe" 
~ a PI..AŒR RESlSTNCE'" PlAQUE DE MONTAGE a 
VISSER! et.ECTI\IQUE IIEULEMVItl 
-1i!!ifIiij __ W .• _t'_":?"~1:1~.E:~~'3 
PR a P\..ACER AvsmssEUR A LA PlAQUE' VISSER 
Il ~ti~ 
PLACER L'ASSEME!LS'I DE COTE 
OPE.RATEUR'33- "COMM. 
ELECTRIQUE 
veaFER FeA.LE DE ROlJTE 0.000 
PRENDRE, PLACER COlNeRt A LA CI\ISSE 0 102 
PLACER PIINNEI\U SERIORN'I-E" AU COlNERT 0.0113 
PREN:lRE aPlACER~AUCClfMJ'I'EIAt o.me 
PRENOREFI....w..E(71) O(M$ 
,... ......... Cn'A...-eX' ..... --=-.. 
..... (7} 
~"'''''A-'''-. 
..,.. ...... A.-.-C). __ ~(2) 
= .. 
QUANllTE PAR JOUR 
Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Harnais avec composantes 
OMSION DE TACHE 
(Ajout ou retrait de taches) 
OPERATEUR' 21· REGUUER 
VERIFlERFaa.L.EDEROUTE 
VISSER 1 VIS DE QWlUE COTE DES PAHIEAUX ARRIERE 
E'~~5" 
PRENDRE a PLACER BOT1OM COYER !UR L'APPAREIL 
LOCALISER LE FLI\GE COTE GAUCI-E a 0It0fT M.lXGROOVE 
OPERATEUR UV REGUUER 
ELECTRIQUE 
veRFlERFE\A.l..eCEROUTE 




MANPUI..ER LE GABARIT DE RETBfJE 
I!IRIINCHERFlLAL'INŒRR\JPTEIJRDE PORl"E{BL.ANC ........., 
I!RANCHEJII:Fl.AL"lNT9tRt.JPTBJRDEPORtE(9t..NCJ 
BRANCHER FL A L"'INŒRRI..IFTEI DE PORTE (~ 
"" .. Q1JANTTTEPAR~ 
OPERATEUR. 30 
ASS MAHCHON CSIMPlE ... OOUBI..E) AU FI.. LLIMERE 
BIUINCI-EI'IIFLNOIRAUNOIRIROUGE SIMPlE 
BRANCl-ERFl.SGRtS'R06EIWGRlSaR06E 
~~"'",MJ""''''''''' .-.. . • ..-u..o.. ___
~LEGA8ARlTCERETEN..E 
VISSER LE OEVAHT A LA CAISSE (1 VIS DEOiNllE COTE) 
_ _ 1 LKt.Ùl~·-=-~<",..c 
ASSEMEIlERLOClUETOUBOUc::HClN ... UOEVANT 
OPERATEURU1 
veRFlERFEUIl.LEOERCllI1"E 
PREtClRE a Pl.ACER PORtE A LA FDmJRE 
Pt.ACERaYI9SERIMFENTtJItE(2V1S) 
CDI.IM ...... ALAAIICIIIE(c:.= ~ 
OPERATEUR' 32 - .. COMM. GAZ & 
ELECTRIQUE 
veRIFIER FEI.M.l.E CE ROUTE 
PRENJRE &. lIriRFIER a PLACER PANNEAU SERIGRAPI-E A 
""""'''' ....... ~.ClClUa1_ALAIIIIUlOa"""''' 
PfItENJRE a PlACER Pl.AQI.E CE t«INTAGE • PUER TAS 
ASSEMIIl..ER MNJTERIe A LA PLAQUE DE MONTIrGE 
ENL.EVERSEPARA~OANSLABOfTE!MNl1TERIEl 
PR. a PI... NTERRlFŒUR "DEMARREUR" 
PA aPI... lNfERRI.JPTaIR"SEl.ECTE\JRtaIP" 
PA: • PI... MERRUPTEUR "EXTRA CARE" 
PRENDRE a PLACER RESIStANCE A Pl.AQI.E CE MONTAGE a 
VlSSERleLECntlQlJt!i:SEl./t..2tlEHt) 
- 'II'IIfifi'P",.i~'~,'T·"T 
PIt. • PlAŒR AvemssE\.R A LA Pl.AQI.E a VlSI!IER 
e ... €?~·~· 
0I.IAN1'ITE PAR JOUR .. 
OPERATEUR. 33 - 4 COMM. 
ELECTRiQUE 
VERIFlERFEUl.LEOEROUTE 
PREJClRE'PlACERCOI1\IERT A LA CAISSE 
TOURNER FDmJRE DE 180 OBJRE 
PLACER PANNEAU SERIOFW"HIô "'U COUVEI'fT 
PREMlRE .PLACERPlNŒAU~ 
PREtClREFI...IALNi:(71) 
......... __ ln}A....-lll).IIU-.a.. 
..... (7) 
~"''''A ___ • 










ASSIGNATION DES TACHES 
(Rebalancement des taches) 
Selon un temp_ de cycJede 0.173 min 
OESC''''''" 
OPERATEUR' 21- REGUUER 
Vl:RFlERFEUl.LEOEROUTE 
VISSER 1 Vl8Œaw:lLECOTE DES PANNEAUX MI'IIERE 
M D 
PRENCAE' PLACER IOTTOM COYER SUR L'APPI\RElI... 
LOCAUSER LE FII.AGE COTE Got.UCHe a DROIT M.IX GROOVE 
OPERATEUR UV REGUUER 
ELECTRiQUE 
VERFER FEIA.LE CE ROUTE 
PR9IDRE' PLACER 2 ATTAOES DE PI.ASTlQl..E NOR AU 
"'"""''''''''' tOURNER FOCTURE DE'eo llEGRE 
DEPLACeR PAOlECTB..R POUR LE FLNlE 
PLACER CEYANT AU CH.\SSIS' POSfTlONtEt FIXTURE 
MANFUl.ER LE GABARIT CE RETENUE 
IlRANCtERFLAL'lNTERRUPTl!l.RDEPORtE(Bl.AHC .......... 
BMNCHERFLAL~OEPORTE(BlANC) 
BR.ANCHER FL A L"HTERRUFrEUR CE PORTE ~ 
"" ... ClJANT!TEPARJQUR 
OPERATEUR.30 
ASS. MAHCHON jSM>LE ... OOUBI..E) AU FIL LUMIERE 
I!RANOER FL NOR AU NOIR f ROUGE SIMPI..E 
BRIINCIERFl.SQRI9aR06EAUGASSI.R06E 
~~"'''''''IIU_'''''''' .-mv.wr. __ ,.... __
..............u LE OABAAIT DE RE19IUE 
VISSER LE DEVANT A LACNS!lE (1 VIS DE QtAQLE COTE) 
_ J~~~ 
~ LOQUET ou 8OtJCHCX\I AU OEVNft 
OPERATEURU1 
VERFERFElA.LEDEROtJTE 
PRe«lRE & PlAŒR PORTE A LA FOCTURE 
PlACER &. VISSER lM PENJ\ME (2 VIS) 
CCILWl ....... ALAc:a.n.~(~ _  
PREJOEa PLACER PClRTEAS:!IBiEl..SI AUOEVANT 
"" ... """""" ..... """ 
OPERATEUR' 32 - .. COMM. GAZ & 
ELECTRiQUE 
VERFIER FEUl.L.E DE ROUrE 
PRBClRE a VERFIEA , PlACER PANoIEAU SERIQRAPHE A 
"""-"'''' ......... ~.~1 ..... ALAJlUG.CIDI:_ 
PReNDRE' P\.ACEII: PlAQUE tE MONTN3E • PLER TM! 
AS8EMIII..ER ....nertIE A LA PUQJE DE MONTAGE 
eN..EVER SEPARATaIR DNlSLA BOITE 1 lIIIVfERE) 
PR. & PI... HTERRUPTEUR"'CEMARREI..R' 
PR a PI... MEARlJPTEUR"SEl..ECTEUR TEMP -
PR.&Pl...1NTERRUPT'EUR "EXTRACARE" 




PlACER L·ASSEMIII..ER tE COTE 
OPeRATEUR. 33 - 4 COMM. ELECTRtQUE 
VERIFER FEUIU.E DE ROUTE 
PRENCRE&PlACEJICOI1\IERTALACAISSE 
TOURNER FIlCTt.fIE DE 1110 OEGRE 
PlAŒR PI\NEA.U SERIORAPHE AU COlNERt 
PRENDRE a PlACER PlPUAU~ 
PRENDRE FI.. JAlH?: ( 71 , 
~"' __ cnJA""'-eXJallUlBEIBa 
..... C7' 






."" . ,. 
.." ."" 0118 
.... 
0.150 




Reproduced with permission of the copyright owner.  Further reproduction prohibited without permission.
Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 
DMSION DE TACHE ACTUEL 
OPERATEUR' U - .. COMM. 
ELECTRIQUE 
PREIOIE FI. 8I.ANC (141 
....... -..wcn4 .. -..-frt._.... _ ........ __ N _--=--"'.Ill 
__ ... OMMM(.'_--=-a .... r.. -=--...... 1.' ___ .' ..  . 
.....,.. .......... .-.1') 
~... _(.) ___ (t) 
OPERATEUR.lI - "COMM. 
ELECTRIQUE 
VERIfIER l'ELU.E DE ROUTE 
PftENORE & l''I..AŒR PIoIŒ NJ CONYOYe.R 
~ FI.S R09E(V7)&atANGEl1l!6)&NOIi(Ua0ll3) _ ... ~(_ .. __ ... --=--CII  ..._ ..... .., .. ...,...".--~. 
~... -( ... _.I ....... . 
... _(1._.) ... --. 
~ ........ --=--..... 
...a."'-'-::(I11). __ " 
~ ... --...crHI_""MI~ _.. 
OPERATEUR'. ÉLECTRIQUE 
~Fe.JlLL.EDEROUTE 
REGROUPER & tlEJriIAN:leR & COlLER RIJBAN AU FI.AGE 




REGROUPER & OEMANJER & COLLER RlBAH NJ FLNlE a 100l 
F'\.ACER~ALAPLAa.EARRIERE 004S 
~PLAa.EARIlIERl!!NJ8UI'PORTDELAFIXTt.fŒ Ilœo 
pos'&WiSERPL.NlI.EARRIEREAl.O(EMBOUTS (2V1S) o.11!13 
L DI • PIll':iI'$. PREICIRE&~&VlSgeRSHEl.DAPLAQUE 
ARRIERE 011 1 VlSI'Cta 
... il!c"'iS ,?A:~ 
ClUYRRPN;:E&Pl.ACERcal&DEBARREIWCOlJ't/S{T 004lB 
LRE&COlLERRlIBANIWCClOEDEBARAE o.tJ74 
TOURNER AXnJRE DE lIO DEGRE 
OPERATEURU7 ELECTRIQUE 
CCIlLER1ETD..IETTESURPlAQUEARAIEREDUOO8SEAE1' 
TOl.JRt<ŒR FIXTlME DE 110 DEGRE 
."" 
'''' 
ClUYRR & FBWER PORTE 0 03!1 
cr:u..BII;UiI'1I:.LACOIW:IQDE(~_ 0078 -
OPERATEUR.38 
VISSER 2 VIS DE AETEHJES DU DEVANT AlI CQlNERT 
1 d.JCf~· 
AS9BoB..ERL.CQUETOUElOUCHONAUDEVANT • 
PREN:lRE & PlACER Fl.TJŒ A QtARPIE IW DEVANT 0.051 
COI..l.ERETD..IETTE~AlIDEVANT 0.078 
PLACER FEUUE & l'9NB.OPPE & L.MI:E DANS LE Fl.mE A 
""""'" PlACER ENIIElOPPEBO..N:EDANSLEFl.mEACHARPE 
~CARtE DEGARANTlE & cou.eRcooeœ 8AftfI:E 
COlLER PI..AQUE SIONALITlQUE IW DEVANT &1lISP058I: DE 




PRENDRE EnQUETTE FB-.&.E D'ERMI.E & PLACER EH HIWT 
CE l"OGf\EE PORTE ( GAZ CANADIEN SEUlEMENT 1 
COIJ.ERETIOUEI'TEIWFl.1REAQWlPE(~) ", ... .........." 
OUVRIR & FERMER PORTE 0.03!I 
9ClUQEI'l 2 mous DE PEHnJRE 0 OI!IO 




IJEMARREUR· SB.ECTEUR lBIIPERI'ITI.RE. EXmACARE) 0.132 
PLACeR 8OUTON A LA IIINUTERE 0.050 
LlElEREAAPPAREIL 0012 
Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Harnais avec composantes 
DMSION DE TACHE 
(Ajout ou retrait de taches) 
OPERATEUR'~ ~ "'COMM. 
ELECTRIQUE 
PRENORE Fl.1!I.AHC (141 
~"'-"':CMlA_m."'" _ ........ ____ --=--_·(lt 
-a.. .... ~(_),.,...-..... " ..,... ..... '.)._CII ... _ . 
~ ... - ..... :-=.I') 
~"''''',.)l(t, 
OPERATEUR.35 - .. COMM. 
ELECTRtQUE 
VEJlFER l'EI.A.Lë DE ROUTE 
PRSNDRE & PlACER PlNCEAU~ 
~ FIS ROSE(V7)&0RAHGIE(11!6)&NaA(11$OIIS) 
_fLOMMMe_ A-'-".--=--_  ...
_ ...... ..,. __ " ... a.CII 
.......... _Ct1l •• J .. __ .. 
~... _(ttI_.J"....-. 
...... 1 ......... 
~ ... -...:I-' .. -" 




VERIFIER FBA1.E CE ROUTE 
REGROUPER&1lBIIANOER & ~ R!.JBN,IIW FLAGE 
REGROtFER&DEMNC:lER&CXlU.ERRlJBANAUFLAGE: 
PlACERDIAORAMJIEALAPlAQUEARAIERE 
PlACER A.AQUE ARRIERE IW 8IJ'PORT DE LA FlXRJRE 
P08.&VISSEIlPlAClUEAlRBllEIUXEMBOUTS (2'o11S) 
Ji~!~:~. 
PRENDRE & POEiI1'KlNER & v.sER .an A PlAQUE 
_ .. __ .--~'. 
OUVRR PINCE & PlACER CODE DE BARRE IW COUVERT 
lRE&~Rl.8ANIWcal&DE8AJIfE 
TOURNER FDmIRE CE 90 OEORE 
OPERATEUR'$1 ELECTRIQUE 
. 1 __ 'i$é~. 
~ 1 ETICI..ETTESlR PLAClJEARRERe DU DOSSeRET 
TOURNER FOCTVRE DE 1111 CEORE 
00.NRIR & FERMER PORTE 
cx:u.a ...... AIACICIIW: .... (...::MI_ -
OPERATEUR' 38 
VISSER 2 VIS DE REltH.ES DU ŒVANT IW COUVERT 
LlI P IL .- I,,-c 
ASSENBlER l.OQlET ou BOlICHOH AU DEVANT 
PRENDRE & PlACER PUllE A CI-IAAPIE IW DEVANT 
COllER ETIQlETTE GAZ IW DEVANT 
PLACER Faa.lE & l'ENVElOPPE & LlVRE DIoNS LE Fl.1RE A 
""""'" PLACER ENVElOPPE 90UNCE DANS u;: FI. TRE A CHARPE 
DECHIŒR CARTE DE GARANTE & COlLER coœ CE BARRE 
~""""'" COUER PLAQUE SIGNAIJl'IQI..E IW DEVNIT & 0ISP06ER DE 
LA CARTE ŒGUARANTE: AlITAM8Clt.R """""_ ..... 
OPERATEUR. 38 
MOUYEJroIENf CE LAPPAREI. (VERFIER FaILlE DE ROUlE) 
PRENDRE E11QlIETTE FB.LLE ~& PLACER EH HNJT 
CE POIGtEE PORTE ( GAZ c:..urwxEN SEULEMarT 1 
COlLERE1lQI.ETTEAUFLlREACI-IAAPIE(~) 
..... """""'" OUVRFI& FERMER PORTE 
BOIJCHER 2TAOUSDE PENnRE 
8OlfCtER2mou&DEPENT\.IIE 
COLlER ETIQO..ETTE O'INSI'ALLATIOHAU DEVANT 
.......,""', 
PRENDRE & KSSŒR 0AI.lE œ SECHAOE 
PL.ACER8OlJ1't)N.ŒL'NTERRI..PTaR(AYERTlIiSEUR. 
DEMARREUR· SElECTEUR Ta..F'ERAn.RE. EXmA CAREl 
PlACER IIQl1TONALAIIItIII.ITERIE 
....... _ ..... 

















"'" , .. , 
ASSIGNATION DES TACHES 
(Rebalancement des taches) 
Stiofl un temps de cycle de 0.713 min 
DESCRIPTION 
OPERATEUR. U - 4 COMM. 
ELECTRtQUE 
PREICIREFl.BLAHCf'l41 .,..,. ... -...cIM. __ m. ___ 
............. ,., ............ (" 
~ ... OMMM(_)_~~.r.. 
--=--fL_I.)l_ ••• _ .. 
--=--........... _('1) 
OPERATEUR.35 - 4COMM. 
ELECTRJQUE 
VERIFIER FaA.Le DE ROUTE 
PRSClAE & PLACER PINCE AU COfMJ'I'B)R 
PR. FLS R06IE(V7)&0RANGE(185) & NaA (118 ... ') 
_ ... ~(_ .11 ........... ...-111 
_.H 
...... ..,.--".--~ .. --=--... _'111 •• ) • __ • 
...,.. ... _1 ...... ) AL"""-': ...... ........ ...,..,.. .. 
~... -..cI_)". __ OO 
.......... --...:::rt1I_12Jl ......... _ .  
OPERATEUR' 38 t.LECTRtQUE 
VERFIER fEI.lUE DE ROUTE 
REGROl-"ER 8. 0EMAHDeR & COlLER RI.I8AN AU FI.AGE 
REGROUPER & OEMANOER & COUER RUIIo'IN AU FLAGE 
PlACERtxAGRAMloIEALAPlAQUEARRIERE 
PLACER PI.AQlIE ARRIERE AU SUPPORT DE LA FDmJRE 
POS.&V1SSERPlAClUEARl'tEREAUXEMBOlITS 12'11S) 
~~: 
PRENORE & F'OSI1'IONNER & VISSER SHEI.D A PlAQUE 
ARRIERE ... 1 VIS II' CUlE 
2 ~3-~' 
0lNRIR PINCE & PlACER CODE DE BARRE AU COUVERT 
URE & COLLER RUBAN AU CODE DE BARRE 




~ . ~~.~~~~~ 
COll.ER1 ETlQUETTESUi:PLJrQ..EARRIEREDUOOSSERET 
l'Cll.AER RXlURE DE 180 CEORE 
OU\IRIR&FERllERPORtE 
a::u.a ......... LAcx:.n.-~{.--=-_ -
OPERATEUR' 38 
VISSER 2 VIS DE RET9IUES DU DEVANI' AU couveRT 
1 .lItt IW ...• """ 
ABSEIoB.ER LOQIJET ou BOUCHON AU DEVANI' 
PRENOAE & P\.AG9I FI. TRE A C1-IARPE IW DEVNff 
COllER ET1QUElTE GAZ NJ DEVANT 
PlACER FE\AlE & l'ENYElOPPE & UVRE DANS LE FLTRE A 
CHAAPE 
PLACER ENVElOPPE BOUNCE DI'.NS LE FLmE A CI-IAAPIE 
~CARTE DE GARANTE&COUER coœœ BARRE 
'"""""'" COLLER PLAQUESIGNALJI1QOE IW DEVANT & ~ OIE LA 
CARTE CE GUAAANŒ IW TAIIB)lJR 
OPERATEUR' 38 
MOI.I'IBENT oel..APPNlEL (VERlfERFEUll.J.EOE ROUlE) 
PftEfoIDI'Œ: E11QlIETTE FE\M.lE. D'ERAfLE. & PLACER EH HAUT 
œ POIGNEE PORTE ! GAZ CANADIEN SEUI.P'ENT ) 
COllER ETIQlETTE IW FL mE A 04ARPE ( So40803IF'OOI) 
fMA8ESEUl..EMeMTl 
OUVRIR & FStMER PORTE 
ilCIUQER 2TROUS œ PBm.AE 
90UCHER 2TROUS DE PENTVRE 
COllER ETlQIJETT'Ii' 0' tcSTALLATIOH AlI DEVANT 
(!!ClOMOlPOO11 
PftENJRE&INSERERQRlUEDESECHAQE: 
PL.ACER BOUTON or:: L'WTERI'IUPfEUIIt (A'IERTISSEI..It. 
OBIARREI.R . SElECTEUR lBIIPERI'ITUAE • EXTRA CAREl 
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r Situation actuelle Expérience 1 Expérience 2 , liIIB . ExDérlence 4 EXPérience 5 
IOPERATEURS Harnais sans composantes Harnais avec composantes. IPC et harnais sans composantes PC et harnais avec composantes 
1 0.742 0.670 0.728 ,J .:.' .",. " . 0.670 0.728 
2 0.590 0.772 0.748 " ,:" j,:,., 0.772 0.748 
3 0.535 0.267 0.258, ': :". ,'., . ' 0.267 0.258 
4 0.742 0.742 .·'i ... ....• :\'., .. ; '; .,;.' ,,: ' 0.742 
5 0.742 0.742 0.742 ' .,'.":.:,:,j,i:.J," .'". ,.:: lia 0.742 0.742 
6 0.598 0.598 0.598 ..,'..:'.i .. "··{ ..• ·.::::,:;i::·;/.:·" 7,""::;',:' , .. 0.598 0.598 
gaz seulement t 7 '; .'. '':: :'.' . ,~: :',.,/., .• ,'·'é":c' 
8 0.766 0.766 0.766 .,:;,'" /,:,f ",., ~ 'Mij 0.766 0.766 
9 0.764 0.764 0.764, :.".''', i:'.:, "".,,' 'cc',';,' III, 0.764 0.764 
10 0.718 0.718 0.718 ',:,'.',,'),'. ,.,;. Pf8 0.718 0.718 
gaz seulement t 11 'c,,: ,. "':', .. ';', ","''' 1 
12 0.725 0.688 0.712 ~~ ~ 0.688 ..Q.71~1 
31~'-~,:, 
f41 
Jii t·," ". :;(,r,:) "'.:' .• '.: ';""/' 
..!M_..Jl.76610.~ 0.6431·' :,; ;c;;;'~~J.d.. 0.664 0.643 
171 0.7621, 0.7271_0.466CL,,·,. ,c;: 0.727 0.466 




21 1 0.600 1 0.600 1 0.600 f 0.600 0.600 
221 (5:7321 0.7321-- 0.73n:,;·' 0.732 0.732 
231 0.7581 0.7581 0.7581 0.758 0.758 
.1il 0.5821 O.~ 0.582 i ""," . ",', ... ;.:,." 0.582 0.582 
.251 0.6471 0.64710.647 L.'~.:' 0.647 0.647 
261 0.7381 0.7381 0.738l.c 0.736 0.736 
271 0.7361 0.7361 0.738 0.736 0.736 
281 0.7661 0.7661 0.768[':Y:~::'··,"; (T;::':';'·,':' 0.768 0.766 
291 0.690 1 0.690 1 0.554 1: "-"';';-;~-"'-:,j 0.690 0.554 
301-'" _. 0-:-7571 0.7571-' 0.7571 0.757 0.757 
~ 0.7491 0.7491 0.749Ii'·:·; ;:. " " .. ', 0.749 0.749 
..m _.Jl.751 1 0.75,1J __ OL5!..L:::::.J.8~:iE~.:,~;j:C2..,",:;;,fu 0.750 0.750 
331 0.6361 0.6361 0.6362:~',:·'i~;,,': ',,·iL:. 0.652 0.652 
341 0.6981 0.6981 0.698[(: 7,.';;:;:.";" 0.489 0.469 
351 0.701/ 0.701/ 0.701 
36 Qm Qm 
37 0.679 0.679 0.679 0.679 
38 0.758 0.758 0.758 0.758 




Total minutas 23.833 22.322 20.473 20.835 18.788 
34 ~ ~ 30 28 
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Défauts - Années 2003 : 
IFAM~~~_I2'~~SEMB_L./t\GEœ~§_§ILlGNEDiASSEMBLAGEI(AIl) IQUAR!I(AIT51 
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1:1 MANCHON FIL 
o FIL VERT/JAUNE MAT 
.FIL VERT MAT 






• FIL JAUNE NOIR 
.FILJAUNE 
1:1 FIL GRIS 
• FIL BRUN/JAUNE 
• FIL BRUN/BLANC 
.FILBRUN 
o FIL BLEU/ORANGE 
DFILBLEU 
.FILBLANC 
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Problèmes de filage sur la L en 2004 
9.0% 
8.0% ~-I~--H 
7.0% -I-U-I--llD--l- -I---I----a~ 
Implantation des harnais 
le 6 décembre 
6.0% -IfI--+-HI-
5.0% _____ --U-I-----I---I-\-I---l--.»-~ 1111. ____ -
4.0% 1 ................ 1 ... 1 • lfI +-1·.·*·ffl-·· ... · ...... -111-.. ·.~.f"' .. ·.y .. H4I·······:;·y-lIA-I····.···· .. · .... I+· ... ·· .. · .. ···· .. ·· .. · 




harnais anv_ 2% 
0.""-' i i j i, 1 i i ' 1 L Iii i 1 i fi i i i i i i i f r i 1 fi' l' 1 1 l, i Il l' Iii 1 i i" 
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12.0% +---_ harnais env. 6% , 
10.0% 
8.0% 
Problèmes de filage sur la J en 2004 
--- -- ---------~ 
-•• 1111 ... - -------- - ----
------ -------- .~ 
Implantation des 
harnais le 8 novembre 
Tendance toujours 
à la baisse 
_.~--
6.0% L 1\ 1. li.. 1. Il IR 1\ 1 • Il 1 1 1'" Il -II-l- ~-f-------
4.0% 
2.0%. ____ _ _ __ __ _ _ 
- Moyenne après 
harnais anv_ 3% 
0.0% , i , , 1 • l , 1 i 1 i 1 i i i r Iii i ' 1 i 1 l , ,Ii 1 i 1 Iii l ' 
1 ! 1 1 f f f f f ! ~ ~ ~ f 1 f ! t ~ ! ! ! 1 ! ~ ~ 
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